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This is a case study of flexible plastic packaging manufactory. This study aim
to apply the Single Minute Exchange Of Die (SMED) technique to reduce time for set
up machine (Setup Time) in the flexible packaging production more than 50
percentages. By the analytical tools that have use are Man Machine Charts and Cause
and effect diagram or Fishbone diagram.

From current situation of flexible packaging production found that the
machinery setup process take time for 151 minutes. It has to take 24 steps for set up
machinery which are very complicated. So the machinery setup procedures have to
separate into internal job and external job follow Single Minute Exchange Of Die
(SMED) principle. The internal job will move to set up outside the machine which takes
6 steps for setup. Moreover the ECRS principle is applied to eliminate waste in term of
waiting time (Elimination) and improve operational process in order to have
uncomplicated working procedure (Simplification). From this improvement, the setup
time able to reduce to be 34 minutes which is 77.48 percentage of setup time before
implement new procedure. Moreover the production capacity is also increase for
185,328 bags per month (5,559,840 baht per month). The standard and work instruction
has been set for functionary in order to use for adjust the machinery of bag packaging
production department.
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บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา
ในสถานการณปจจุบันการแขงขันทางเศรษฐกิจในโลกปจจุบันในแวดวงอุตสาหกรรม

พลาสติกบรรจุภัณฑตางๆ ลูกคามีแนวโนมที่ตองการผลิตสินคาที่หลากหลาย และมีอํานาจใน
การตอรองและสิทธิในการเลือกซื้อสินคามากขึ้น ดังนั้นการที่อุตสาหกรรมพลาสติกประเภท
บรรจุภัณฑ จะอยูรอดไดในสภาวะปจจุบันตองมีการแขงขันในดานตนทุนที่ตํ่าลง เพื่อเพิ่มผล
กําไรที่จะสอดคลองตามมา ประกอบดวยการผลิตสินคาที่ มีคุณภาพ กระทั่งวิธีการลดเวลาที่
สูญเสียไปในกระบวนการผลิต และการสงมอบที่ทันตอเวลา

ปญหาที่พบในโรงงานกรณีศึกษา คือ การสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนงานรุนใหม
(Setup Time)ในแตละครั้ง ซึ่งสวนมากจะสูญเสียเวลากับการปรับต้ังเครื่องผลิตซองบรรจุภัณฑ
(Bag Making) และยังไมมีการวิเคราะหหาแนวทางการแกไขปญหาอยางจริงจังในกระบวนการ
ผลิตที่แผนกนี้ เม่ือมีการเปลี่ยนรุนงานใหมในแตละครั้งตองใชเวลาในการปรับต้ังที่ยาวนาน ทํา
ใหเกิดความสูญเสียและสิ้นเปลืองเกินกวาจําเปนซึ่งสงผลใหผลิตสินคาไมทัน ทําใหสงมอบสินคา
ไมทันและตองเสียพื้นที่ในการจัดเก็บเพื่อรอเรียกจากทางลูกคาใหม ซึ่งการผลิตสินคาที่ไมทัน
ตอคําสั่งผลิตของลูกคานี้เม่ือเทียบกับขีดจํากัดการผลิตนั้นเพียงพอตอการผลิตแตตองมีการ
สูญเสียเวลาในการเปลี่ยนรุนงานนี้เองที่ทําใหการสงมอบไมทัน และบริษัทเองก็ยังไมมีนโยบาย
ที่จะสั่งซื้อเครื่องจักรตัวใหมเพื่อมาชวยในการผลิตในแผนกซองบรรจุภัณฑ ทําใหประสบกับ
ปญหาการวางแผนการผลิตที่ตองตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนแปลง และสง
สินคาไดทันเวลาในชวงเวลาดังกลาว ผูศึกษาเห็นวาหากบริษัทมีการปรับปรุงโดยใชเวลาเปน
จํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว (Single Minute exchange of Dies : SMED) และเทคนิคการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) มาใชในการลดเวลาที่สูญเสียกับการเปลี่ยนรุนงานใหม
ประกอบดวยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ก็จะสามารถลดเวลาที่สูญเสียนี้ไปได และยังพบวา
เทคนิคนี้เหมาะกับผลิตภัณฑที่มียอดการผลิตจํานวนมากการเปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑเร็ว
จํานวนคูแขงทางการคาสูงและงานสวนใหญจะผลิตจากเครื่องจักรที่มีลักษณะการทํางานเฉพาะ
ดังนั้นการอยูรอดไดตองทํางานรวดเร็ว เพื่อเปนการลดตนทุนทางดานเวลาและตอบสนองความ
ตองการที่มากและรวดเร็วได

ดังนั้นการศึกษาในครั้งนี้มีจุดประสงคเพื่อทําการปรับปรุงในขั้นตอนการปรับต้ัง
เครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตของเครื่องผลิตซองบรรจุภัณฑในอุตสาหกรรมการผลิต
พลาสติกบรรจุภัณฑ เพื่อใหสอดคลองกับวิถีการผลิตแบบลีน (Lean) โดยใชแนวคิด SMED ซึ่ง
จะมีการทําการศึกษา กรณีศึกษานี้เพื่อทําเปนเครื่องตนแบบ (Model Line) และนําไปประยุกตใช
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ปรับปรุงกับสายการผลิตอ่ืนในโรงงาน ซึ่งจะมีการกําหนดเปนมาตรฐานและคูมือปฏิบัติงาน (Work
Instruction) ไวใชสําหรับการปฏิบัติงานในการเปลี่ยนงานและปรับต้ังเครื่องตอไป

วัตถุประสงค
1. เพื่อศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบันของกระบวนการผลิตของเครื่องผลิตซอง

บรรจุภัณฑพลาสติก และการเปลี่ยนรุนงานใหม
2. เพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา สาเหตุของการเกิดปญหาในกระบวนการเปลี่ยน

รุนงานใหมของเครื่องผลิตซองบรรจุภัณฑพลาสติก
3. เพื่อลดเวลาที่สูญเสียไปกับการปรับต้ังเครื่องจักรใหลดลงไดมากกวา 50% และ

จัดทําเปน คูมือการปฏิบัติงานในแผนกทําซองบรรจุภัณฑ

ขอบเขตของการศึกษา
เปนการศึกษา การปฏิบัติงานในการเปลี่ยนรุนงานใหมในอุตสาหกรรมพลาสติก

ประเภทบรรจุภัณฑ และกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิด มีการใชเทคโนโลยีที่แตก
ตางกันออกไปสงผลใหการเปลี่ยนรุนงานใหมตองมีกระบวนการที่แตกตางกัน ผูศึกษาจึงเลือก
กระบวนการผลิตที่เครื่อง ซองบรรจุภัณฑประเภทซีลกลาง (Center Seal) โดยใชหลักการและ
เทคนิค SMED ทั้งนี้เพื่อใหสามารถเก็บรวบรวมขอมูลไดอยางเหมาะสมทําใหการศึกษาอยูใน
วงจํากัดที่เหมาะสม

ขั้นตอนการดําเนินงาน
1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชวิธีการสังเกต และการจดบันทึก

ของขอมูลจากผูปฏิบัติงาน เพื่อทําใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเปลี่ยนรุนงานใหม
และการปรับต้ังเครื่องจักร

2. ศึกษาขั้นตอนของเทคนิคของการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED
3. รวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล
4. ออกแบบวิธีการและแนวทางการปรับปรุงปญหาดวยเทคนิค SMED
5. เปรียบเทียบผลการประยุกตใชเทคนิค SMED ในการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนงาน

ใหมและปรับต้ังเครื่องจักรระหวางกอนและหลังปรับปรุง
6. สรุปและนําเสนอผลที่คาดวาจะไดรับ
7. จัดทํารูปเลมผลงานวิจัย
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักร ในการเปลี่ยนรุนงานใหมในการผลิตของ

กระบวนการเปาหมายโดยใชเทคนิค SMED
2. สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่ไดจากการลดเวลาของการปรับต้ัง

เครื่องจักรทําใหผลผลิตเพิ่มขึ้น
3. เปนตนแบบ (Model Line) ใหกับสายการผลิตอ่ืนๆ ในการปรับปรุงโดยใชเทคนิค

SMED ในการปรับต้ังเครื่องจักร

แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนนิงาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1

ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
 โดยใชวิธีการสังเกต และการจดบันทึกของ
ขอมูลจากผูปฏิบัติงาน  เพ่ือทําใหทราบถึง
ปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเปล่ียนรุน
งานใหมและการปรับต้ังเคร่ืองจักร

2

ศึกษาขั้นตอนของเทคนคิของการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปน
เลขหลักเดียว (Single Minute exchange of
  Dies : SMED)

3 รวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล

4

ออกแบบวิธีการและแนวทางการปรับปรุง
ปญหาดวยเทคนคิของการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปน
ตัวเลขหลักเดียว (Single Minute
exchange of  Dies : SMED)

5

เปรียบเทียบผลการประยุกตใชเทคนคิของ
การปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยใชเวลาเปน
จํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single
 Minute exchange of  Dies : SMED) ใน
การลดเวลาในการเปล่ียนรุนงานใหมและ
ปรับต้ังเคร่ืองจักรระหวางกอนทําและหลังทํา

6 สรุปและนําเสนอผลที่คาดวาจะไดรับ
7 จัดทํารูปเลมผลงานวิจัย

ป 2558 ป 2559
ระยะเวลาดําเนนิงาน

ขัน้ตอนการดําเนนิงานลําดับ
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บทที่ 2
หลักการพื้นฐานเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การศึกษาเรื่อง การลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรกรณีศึกษาเครื่องผลิตซองบรรจุ
ภัณฑพลาสติกโดยใชเทคนิค SMED เพื่อลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรผูศึกษาไดรวบรวม
สาระความรู และงานวิจัยที่เ ก่ียวของ เพื่อเปนแนวทางในการศึกษา และนําเสนอหัวขอ
ดังตอไปนี้

1. แนวคิดการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED
2. แนวคิดไคเซ็น (Kaizen)
3. แนวคิดการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control)
4. แนวคิดการวิเคราะหกระบวนการกิจกรรม (Process and Activity Analysis)
5. แนวคิดหลักการ ECRS
6. แนวคิดแผนผังเหตุและผล (Case and Effect Diagram or Fishbone Diagram)
7. ผลงานวิจัยที่เก่ียวของ

แนวคิดการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค SMED
ธารินี อัมพุประภา (2555) ไดกลาวไววาเทคนิค SMED ถูกคิดคนโดย ชิจิโอ ชินโง

(Shigeo Shingo) ที่ประเทศญ่ีปุนในชวงทศวรรษที่ 1950-1980 เปนวิธีที่งายตอการนําไปใชโดย
ใหผลลัพธที่นาพึงพอใจ ทําใหการปรับต้ังเปนไปอยางรวดเร็วโดยไมตองใชเงินลงทุนจํานวน
มาก ซึ่งเทคนิคนี้ถูกออกแบบมาเพื่อชวยใหสามารถปรับต้ังเครื่องจักรเสร็จภายในระยะเวลาที่
สั้นๆ

หลักการพื้นฐานของเทคนิค SMED เม่ือวิเคราะหจะพบวาจะประกอบไปดวย 2 สวน
หลักๆ คือ การปรับต้ังเครื่องภายใน (Internal Setup) หมายถึง กิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้นใน
ขณะที่เครื่องจักรหยุด จนกระทั่งชิ้นงานดีชิ้นแรกไดผลิตออกมา และการปรับต้ังเครื่องภายนอก
(External Setup) หมายถึง กิจกรรมใดที่ทําขณะเครื่องจักรกําลังผลิตงานอยู

ขั้นตอนในการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED
ทีมโปรดักติวิต้ี เพรส (The Productivity Press  Development Team. 2550 : 45)

ไดกลาวไววาการต้ังเครื่องภายในและการต้ังเครื่องภายนอกถือวาเปนสวนหนึ่งของกระบวน
การผลิต 4 ขั้นตอน ในทํานองเดียวกัน การปฏิบัติการติดต้ังเครื่องจักร ทั้งหมดตอนที่ยังไมเคย
ไดรับการปรับปรุงดวยเทคนิค SMED ก็มี 4 ขั้นตอน คือ การจัดเตรียม การจัดเตรียมใหเรียบรอย
หลังกระบวนการ การตรวจเช็ควัตถุดิบและเครื่องมือการใสและการถอด เครื่องมือและชิ้นสวน
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การวัด การต้ังคา และการสอบเทียบ (Calibration) ในการติดต้ังเครื่องจักรแบบดั่งเดิม (ที่ยัง
ไมไดนําเทคนิค SMED มาใช) ขั้นตอนเหลานี้จะกินเวลาของการติดต้ังเครื่องจักรทั้งหมดตาม
สัดสวนของแตละขั้นตอน

ตารางที่ 2 ขั้นตอนพื้นฐานในการติต้ังเครื่องจักรและเวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักรกอนที่มีการ
ปรับปรุง

ขั้นตอนการติดตั้งเคร่ืองจักร
สัดสวนเวลาที่ใชในการติดตั้งเคร่ืองจักร

กอนมีการปรับปรุงดวย SMED
การเตรียม การจัดใหเรียบรอยหลัง
กระบวนการการตรวจเช็ควัตถุดิบและ
เครื่องมือ
การใสและการถอดใบมีด เครื่องมือ และ
ชิ้นสวน
การวัด การต้ังคา และการสอบเทียบ
การทดลองเดินเครื่องและการปรบัแตง

30%

5%

15%
50%

ที่มา : The Productivity Press Development Team. (2550). การปรับเปลี่ยน
เคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว Quick Changeover Operators : The SMED System. หนา 44.

การจัดเตรียม การจัดใหเรียบรอยหลังกระบวนการการตรวจเช็ควัตถุดิบและเครื่องมือ
ขั้นตอนนี้เปนการทําใหม่ันใจวา ชิ้นสวนและเครื่องมือทุกชิ้นอยูในที่ซึ่งพวกมันจะทําหนาที่ได
โดยไมมีปญหา และที่รวมอยูในขั้นตอนนี้ดวยก็คือ ชวงเวลาหลังจากการดําเนินการซึ่งเปนการ
นําของเหลานี้ออกไปและจัดเก็บ และการทําความสะอาดเครื่องจักร เปนตน

ขั้นตอนการถอดและใสอุปกรณชิ้นสวนเครื่องมือ ในขั้นตอนนี้ประกอบดวยการถอด
ชิ้นสวนและเครื่องมือออกหลังจากที่ผลิตเสร็จหนึ่งชุด และการใสชิ้นสวนและเครื่องมือสําหรับ
การผลิตชุดตอไปเขาไป โดยทั่วไปแลวจะตองมีการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําขั้นตอนนี้ดังนั้นมันจึง
เปนการต้ังเครื่องภายใน จะสังเกตไดวาขั้นตอนการต้ังเครื่องภายในนี้ (ซึ่งเปนการปรับเปลี่ยน
เครื่องจักรที่แทจริง) ใชเวลาเพียงนอยนิดเม่ือเทียบกับขั้นตอนอ่ืนๆ

การวัด การต้ังคา และการสอบเทียบหมายถึง การวัด (Measurement) และการสอบ
เทียบทั้งหมดที่ตองทําเพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตได เชน การต้ังศูนย การกําหนดขนาด
การวัดอุณหภูมิหรือความดันเปนตน ถึงแมตองมีการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําขั้นตอนนี้อยูบอยครั้ง
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แตระบบ SMED สอนวิธีการทําขั้นตอนนี้ใหรวดเร็ว โดยการเตรียมการไวต้ังแตชวงที่เครื่องจักร
ทํางานอยู

การทดลองเดินเครื่องและการปรับต้ัง ในขั้นตอนสุดทายของการปฏิบัติการติดต้ัง
เครื่องจักรแบบดั่งเดิมนี้ การปรับต้ัง (Adjustment) จะถูกทําหลังจากที่เครื่องจักรทดลองผลิต
ชิ้นงานแลว ย่ิงการวัดและการสอบเทียบในขั้นตอนกอนหนาของคุณมีความถูกตองมากเทาไหร
การปรับแตงก็จะทําใหไดงายขึ้นเทานั้น การปรับแตงอยางถูกตองถือเปนที่ยากที่สุดงานหนึ่งใน
การปฏิบัติการติดต้ังเครื่องจักร สําหรับการติดต้ังแบบดั่งเดิมเวลาทีใชในการทดลองเดินเครื่อง
(Trial  Runs) และการปรับแตงนั้นขึ้นอยูกับทักษะเฉพาะบุคคล จะเห็นไดวาขั้นตอนนี้กินเวลา
ถึงครึ่งหนึ่งของเวลาทั้งหมดที่ใชในการติดต้ังเครื่องจักรแบบดั่งเดิม  ในการติดต้ังเครื่องจักรแบบ
ดั่งเดิม  เครื่องจักรจะไมสามารถผลิตชิ้นงานที่ดีไดจนกวาขั้นตอนนี้จะเสร็จเรียบรอยแลว ดังนั้น
ขั้นตอนนี้จะถูกพิจารณาวาเปนสวนหนึ่งของการติดต้ังเครื่องภายใน SMED สอนวิธีกําจัด
ขั้นตอนนี้ใหหมดไปอยางสิ้นเชิง เพื่อใหเครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานที่ดีไดทันทีทีเริ่ม
เดินเครื่อง

ทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของชิจิโอ ชิจิโอ ชินโง (Shingo. 1989) นั้นมี 3 ขั้นตอนหลักๆ
เทานั้น ในภายหลังขั้นตอนอาจจะแตกออกมามากกวานี้ เพื่อใหผูศึกษาเขาใจไดงายแตก็จะไม
หนีไปจากหลักเกณฑพื้นฐาน มากนักโดยมี 3 ขั้นตอนดังนี้

1. แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal and External
Setup)

ในเบื้องตนสวนนี้จะมีงานที่เปนทั้งงานภายและงานภายนอกปะปนกันอยู ใหแยก
ใหออกวา อะไรคืองานภายในและงานภายนอก จริงๆ จากนั้นใหนํากิจกรรมที่เปนงานภายนอก
มาทํากอนที่เครื่องจักรจะหยุด จากนั้นเราจะเหลืองานที่เปนงานภายในจริงๆในหัวขอนี้ ชิจิโอ
ชินโง (Shigeo Shingo) ไดกลาวเวลารวมจะลดลง 30-50% และเครื่องมือที่จําเปนตองใชใน
ขัน้ตอนนี้ไดแก

- การใชใบรายการตรวจสอบ (Check List) คือ การทํารายการตรวจสอบขั้นตอน
ตางๆ ของการต้ังเครื่องโดยมีรายละเอียดของขั้นตอนตางๆ ของการต้ังเครื่องเครื่องมือที่ใช
วิธีการขอกําหนดขอบังคับจํานวนชนิดของเครื่องมือจํานวนแมพิมพและอ่ืนๆ ที่ใชในการปรับต้ัง
เครื่องโดยรายละเอียดตางๆ เหลานี้จะชวยปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นไดในการปรับต้ัง
เครื่องทําใหสามารถหลีกเลี่ยงเวลาสูญเสียที่ตองใชในการแกไขขอผิดพลาดดังกลาวได

- การใชใบรายการตรวจสอบหนาที่ (Function Check) การใชใบรายการตรวจสอบ
เบื้องตนนั้นมีประโยชนในการพิจารณาวาสิ่งตางๆ ที่ตองใชในการปรับต้ังวามีอยูอยางครบถวน
หรือไมแตมิไดระบุหนาที่การทํางานที่เกิดขึ้นนั้นสมบูรณและเหมาะสมหรือไมดังนั้นจึงจําเปนตอง
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ตรวจสอบหนาที่การทํางานของสิ่งตางๆที่ตองใชในการปรับต้ังเครื่องจักรในกรณีที่เกิดขอบกพรอง
ขึ้นจะทําใหเกิดความลาชาในการต้ังเครื่องจักรในสายการผลิตขึ้น

2. เปลี่ยนงานภายใน ใหเปนงานภายนอก (Convert Internal to External Setup)
ในขั้นตอนนี้จะเปนงานภายในลวนๆ ที่เราจะตองเปลี่ยนออกมาใหเปนงานภายนอก

ใหได เพราะเปนสวนที่ยากและทาทายที่สุดในการกิจกรรมการลดเวลาปรับต้ัง ชิจิโอ ชินโง
(Shigeo Shingo) ไดใหความเห็นวาแมในขั้นตอนแรกเราจะสามารถลดเวลาลงได 30-50% แลว
ก็ตามแตก็ยังถือวาเปนกิจกรรมการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED ที่ไมมีประสิทธิภาพ
นักการปรับปรุงในสวนนี้อาจตองใช เทคนิคหลายตัว ในการยกระดับการปรับปรุงโดยมองใน
มุมมองที่เรียกวา วัตถุประสงคที่สูงกวา การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE)
และทฤษฎีจัดการทางดานความคิด (Theory of Inventive Problem Solving : TRIZ) การลด
เวลาที่ใชในการติดต้ังเครื่องจักรลงไปจนถึงจํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว (Single-Minute
Range) เก่ียวของกับกิจกรรมสําคัญ 2 อยางคือ

- พิจารณาการปฏิบัติการใหมอีกครั้งเพื่อดูวามีขั้นตอนใดที่ถูกเขาใจผิดวาเปน
การต้ังเครื่องภายในบางหรือไม

- หาทางแปลงขั้นตอนเหลานี้ใหเปนการปรับต้ังภายนอกการปฏิบัติการตางๆ
มักจะสามารถถูกเปลี่ยนเปนการปรับต้ังภายนอกไดดวยการพิจารณาหนาที่ที่แทจริงของมันและ
มุงเนนไปที่กิจกรรมงานยอยใดๆ ที่เกิดขึ้นสวนของงานภายในใหไดเปนงานที่สามารถทําได
ในขณะเครื่องจักรทํางาน

3. เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการปรับต้ัง (Streamlining All Aspects of the Setup
Operation)

หลังจากผานขั้นตอนที่ 1 และ 2 มาแลวในขั้นตอนนี้จะตองทําทุกกิจกรรมใหงาย
และรวดเร็ว โดยใหอยูในรูปแบบ Visual Control เชน การเปลี่ยนจากการขันดวย Bolt เปลี่ยน
เปน Quick Clamp อาจจะกลาวไดวา หากนําหลักการ SMED มาใชอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ
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รูปที่ 1 องคประกอบหลักการในการลดเวลาการปรบัต้ัง (Setup Time)

ประโยชนที่ไดรับจากการใชเทคนิค SMED
เทคนิค SMED เปลี่ยนสมมติฐานที่วาการติดต้ังเครื่องจักรตองใชเวลานานเม่ือเรา

สามารถติดต้ังเครื่องจักรไดอยางรวดเร็วเราก็สามารถทําไดบอยครั้งเทาทีตองการ หมายความ
วา บริษัทก็จะสามารถผลิตผลิตภัณฑแบบเปนชุดที่เล็กลงไดเชนกัน  ซึ่งมีขอไดเปรียบมากมาย
ดังนี้

- ความยืดหยุน (Flexibility) บริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่
เปลี่ยนแปลงไดโดยไมทําใหเกิดคาใชจายอันเนื่องจากการมีสินคาคงคลังมากเกินไป

- การสงมอบรวดเร็วขึ้น (Quicker Deliver) การผลิตแบบเปนชุดเล็กๆ ทําใหเวลา
ลดลงและเวลารอคอยของลูกคาสั้นลง

- คุณภาพดีขึ้น (Better Quality) เม่ือมีการจัดเก็บสินคาคงคลังนอยลงก็แสดงวา
ผลิตภัณฑที่บกพรองจากการจัดเก็บจะลดลงนอยดวยนอกจากนี้เทคนิค SMED ยังทําใหผลิตภัณฑ
มีขอบกพรองลดลงดวยการลดความผิดพลาดในการติดต้ังเครื่องจักรและการขจัดการทดลอง
เดินเครื่องเพื่อผลิตภัณฑใหมดวย

- ผลิตภาพสูงขึ้น (Higher Productivity) การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรที่ใชเวลาสั้นลงทํา
ใหเวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ลดลงหมายความวาอัตราผลิตภาพของเครื่องจักร
สูงขึ้นดวย
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รูปที่ 2 ขั้นเชิงแนวคิดและเทคนิคในทางปฏบิัติของ SMED

ที่มา : จินตนา ไชยคุณ. (2553). การศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED กรณีศึกษา : อุตสาหกรรม
การผลิตทอพลาสติก. หนา 22.

แนวคิดไคเซ็น (Kaizen)
ความหมายของไคเซ็น
ทีมโปรดักติวิต้ี เพรส (The Productivity Press  Development Team. 2550 : 22)

ไดกลาวไววา ไคเซ็นมีความหมายอยางงายๆ วา การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ในภาษาญ่ีปุน
คําวา ไค หมายถึง แยกออกเปนสวนๆ (To Take Apart) และ เซ็น หมายถึงทําใหดี (To Make
Good) เม่ือรวมทั้ง 2 คําเขาดวยกันจึงหมายถึง การแยกออกจากกันเปนสวนๆ เพื่อทําใหดีขึ้น
ไคเซ็นมีพื้นฐานของการวิเคราะหเชิงวิทยาศาสตร เม่ือคุณวิเคราะห (หรือแบงเปนสวนๆ)
องคประกอบของกระบวนการหรือระบบเพื่อทําความเขาใจวามันทํางานอยางไร (ทําใหดีขึ้น)
การผลิตแบบลีน มีรากฐานจากแนวคิดของไคเซ็นหรือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง นั้นคือ เปน
การปรับเปลี่ยนทีละเล็กละนอยตลอดชวงระยะเวลานาน สะสมจนสงผลกระทบตอผลลัพธทาง
ธุรกิจอยางสําคัญ
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จุดประสงคของไคเซ็น
กิจกรรมตางๆ ในไคเซ็นมุงเนนไปที่แตละกระบวนการ และทุกๆ การปฏบัติการ

เพื่อที่จะเพิ่มคุณคา และลดความสูญเปลา โดยจะอธิบายดังตอไปนี้
1. กระบวนการและการปฏิบัติการ

1.1 กระบวนการ (Process) คือ ลําดับขั้นตอนการปฏิบัติการที่จําเปนตอการ
ออกแบบ ผลิต และสงมอบผลิตภัณฑหรือบริการ ซึ่งจะรวมถึงพนักงาน (People) เครื่องจักร
(Machines) วัสดุ (Materials) และวิธีการ (Methods) ที่ใช

1.2 การปฏิบัติการ (Operation) เปนหนึ่งกิจกรรมที่ถูกดําเนินโดยเครื่องจักร
เครื่องเดียว หรือคนเพียงคนเดียว เพื่อทําใหเกิดผลิตภัณฑหรือบริการ

2. คุณคาและคุณคาเพิ่ม
2.1 คุณคา (Value) คือ ความคุมคา (Worth) ของผลิตภัณฑหรือบริการที่สงมอบ

ไปยังลูกคา คือสิ่งที่ลูกคาปราถนาหรือตองการไดรับการ เติมเต็ม (Fulfill) ซึ่งอาจจะรวมถึง
คุณภาพ ประโยชน หนาที่การใชงาน ความมีพรอม (Availability) ราคา ความสวยงาม

2.2 คุณคาเพิ่ม (ValueAdded) หมายถึง การปฏิบัติการใดๆ ในกระบวนการหนึ่ง
ที่เปลี่ยนวัตถุดิบใหกลายเปน คุณคา สําหรับลูกคา

3. ความสูญเปลา
ความสูญเปลา (Waste) หมายถึง การปฏิบัติการใดๆ ที่เพิ่มตนทุนหรือเวลาโดย

ไมเพิ่มคุณคา แกลูคา กุญแจสําคัญของการผลิตแบบลีน คือ การกําจัดความสูญเปลาเหลานี้
ออกไปใหหมดซึ่งประกอบดวยความสูญเปลา 7 ประการคือ

- การผลิตมากเกินไป การผลิตที่มากกวาสิ่งที่ลูกคาตองการ
- สินคาคงคลัง การจัดเก็บที่มากกวาสินคาคงคลังขั้นตํ่าที่ตองการ
- การขนสง การเคลื่อนที่เคลื่อนยายวัสดุที่ไมจําเปน
- การลาชา การรอคอยกระบวนการขั้นถัดไป
- ความสูญเปลาที่เกิดจากระบวนการ ที่เกิดจากการออกแบบเครื่องมือหรือ

ผลิตภัณฑที่ไมพอดี
- การเคลื่อนไหวที่เปลาประโยชน การเอ้ือมหยิบ การเดิน การมองหาชิ้นสวนหรือ

เครื่องมือ การพิมพ สารสนเทศ และอ่ืนๆ
- ชิ้นงานที่มีขอบกพรองหรือของเสีย งานที่ตองกลับมาแกใหม หรือนําไปทําลาย

แนวคิดการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control)
คําจํากัดความของการควบคุมดวยการมองเห็น
การปองกันการเกิดของเสียของผลิตภัณฑหรือการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร มี

ความจําเปนอยางย่ิงที่จะตองไมมองขามถึงสิ่งผิดปกติที่ตนเหตุ ซึ่งเปนสัญญาณเตือนใหทราบ
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ถึงปญหาตางๆ ที่จะเกิดขึ้น และจะตองทราบและเขาใจไดอยางถูกตอง รวมทั้งสามารถเขาไป
ดําเนินการแกไขไดอยางเหมาะสมอยางไรก็ตาม คนเรานั้นเปนสิ่งมีชีวิตที่มักจะทําผิดพลาด
เนื่องจากความนาจะเปนของการเกิดความผิดปกตินั้นมักจะตํ่ากวา 1% เสมอดังนั้น ถาไมมี
สติสัมปชัญญะในการรับรูที่ไวมากก็จะไมสามารถรับรูได  ซึ่งคนเราก็มักจะขาดความสามารถ
ดังกลาวนั้นเนื่องจากถาย่ิงมีสิ่งที่ตองการควบคุมดูและที่ตองระมัดระวัง หรือสิ่งทีตองการ
ตรวจเช็คมากเทาใดก็จะย่ิงทําใหสมาธิในการระมัดระวังของมนุษยเราบกพรองไป และทําใหเกิด
ความผิดพลาดในการรับรูรวมทั้งขาดความระมัดระวังขึ้น กลาวคือ ถาย่ิงจะตองระมัดระวังแลว
ก็จะย่ิงขาดความระมัดระวัง หรือถาย่ิงมีสิ่งที่ตองการสมาธิในการระมัดระวัง  หรือความสามารถ
ในการตัดสินใจมากแลว คนเราก็จะย่ิงทําผิดพลาด (การรับรูที่ผิดพลาดการตัดสินใจที่ผิดพลาด
และการทํางานที่ผิดพลาด เปนตน)

ดวยเหตุนี้ คนจึงไมใชผูที่จะตองคอยคนหาความผิดปกติเล็กๆ นอยๆ ของสิ่งที่
ตองการควบคุมดูแลโดยการเฝาระมัดระวังอยูตลอดเวลา หรือไมใชผูทีจะตองคอยเปนผูตัดสิน
วาปกติหรือผิดปกติทั้งหมด  แตควรที่จะตองมีระบบที่จะทําใหคนทราบถึงความผิดปกติของสิ่งที่
ตองการควบคุมดูแลนั้น โดยการสงสัญญาณเตือนใหคนเราทราบอยางเปนรูปธรรมวา  เกิด
ความผิดปกติขึ้นแลว และสามารถเขาดําเนินการแกไขได ดังนั้น เราสามารถปองกันความ
ผิดพลาดของคน เชน การรับรูที่ผิดพลาด การตัดสินใจที่ผิดพลาด และการทํางานที่ผิดพลาดได
โดยไมตองใหคนตองใชสมาธิมากเกินไปในการเฝาระมัดระวัง หรือตองใชความสามารถในการที
จะตองตัดสินใจ

แนวคิดที่กลาวขางตนนี้จึงเปนตนกําเนิดของการควบคุมดวยการมองเห็นซึ่งคําจํากัด
ความของการควบคุมดวยการมองเห็นเปนดังตอไปนี้ คือการควบคุมดูแลดวยการมองเห็นเปน
ระบบที่สิ่งที่ตองการควบคุมดูแลเปนตัวชี้ใหเห็นถึงความผิดปกติดวยตนเอง  และความผิดปกติ
ที่แสดงออกมานั้นจะแจงเตือนใหทราบ และใหคนรีบเชาดําเนินการแกไขในสิ่งผิดปกตินั้นได
อยางถูกตองเหมาะสม จากคําจํากัดความนี้แสดงใหเห็นวา การควบคุมดวยสายตาเปนการ
ปองกันความผิดพลาดของคนและปองกันการเกิดปญหา เชนการชํารุดเสียหายของเสีย  โดย
การสังเกตความผิดปกติดวยสายตา กลาวคือนัยหนึ่ง เปนการเติมเต็มใจจุดบกพรองของพฤติกรรม
ที่มาแตกําเนิด

แกนเเทของการควบคุมดวยการมองเห็น
ในคําพูดนี้ยังไมไดมีแตความหมายเทานั้น แตยังแฝงไปดวยหัวใจ ของคําจํากัดความ

ของคําวา การควบคุมดวยสายตา คือ การแสวงหาความสะดวกใหกับคน และเคารพในความ
เปนคนเปนการปลดปลอยคนใหพนจากความสูญเปลา (Muda) การฝน (Muri) และความไม
สมํ่าเสมอ (Mura) และอยากใหเกิดความสะดวกสบาย
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ความหมายของการควบคุมดวยการมองเห็น
วิศรุต วงเปยง (2554) ไดกลาวไววาการควบคุมดวยการมองเห็นเปนวิธีที่ดีวิธีหนึ่งใน

กิจกรรม TPM (Total Preventive Maintenance) โดยเฉพาะอยางย่ิงการควบคุมดวยการ
มองเห็นนี้เปนวิธีที่สามารถประยุกตใชไดอยางตรงประเด็นที่สุดสําหรับปรัชญาเชิงปองกัน ซึ่ง
เปนแนวคิดพื้นฐานของกิจกรรม TPM การควบคุมดูแลดวยการมองเห็นในโรงงานการผลิต
เปนระบบหรือเทคนิคที่ใชในการ ควบคุมดูแลเชิงปองกัน โดยสามารถดําเนินมาตรการไดอยาง
ถูกตองกอนที่สภาพเลวรายหรือปญหาตางๆ จะเกิดขึ้น

การควบคุมดวยการมองเห็นเปนเทคนิคที่ใชการสื่อสารผานการมองเห็นโดยแสดงให
เห็นผลการปฏิบัติงานเห็นความผิดปกติหรือสื่อสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก
ชัดเจนและเขาใจไดงายขึ้นหรืออีกความหมายหนึ่งคือการนําเสนอขอมูลที่มีอยูมานําเสนอให
เขาใจไดงายขึ้นดวยการแปลงขอมูลใหอยูในรูปแบบของตารางปายสต๊ิกเกอรกระดานสัญลักษณ
ภาพแผนภาพฯลฯแตการนาเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกิดความนาสนใจเพื่อนา
ขอมูลมาใชติดตามงานหรือเปนเครื่องมือชวยยํ้าเตือนเปาหมายตางๆ ดังเชน มาตรฐานการผลิต
วิธีการทํางานกําหนดการผลิตในแตละวันหัวขอการควบคุมการระบุ ตําแหนงจัดวางวัสดุ
กฎระเบียบและขอหามตางๆ ปายแสดงตําแหนงที่จอดรถทําใหผูรับผิดชอบทราบความแตกตาง
ระหวางเปาหมายกับผลลัพธที่เกิดขึ้นจริงรวมทังลดความสูญเสียเวลาสําหรับการคนหาและ
ติดตามสารสนเทศ

การควบคุมดวยสายตาจึงเปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบๆ ตัวเรา
และเห็นกันอยูในชีวิตประจําวันทุกๆ วันอยูแลวเนื่องจากเปนเทคนิคงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูง
ในการสื่อสารเราจึงสามารถมองหาการคบคุมดวยสายตา ไดเกือบทุกสถานที่เชนตามทองถนน
ในโรงเรียนรานสะดวกซื้อในบริษัทหรือโรงงานตางๆ ฯลฯ เพียงแตเราอาจไมไดสังเกตหรือไมได
ใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใชเพิ่มเติมเพื่อใหเกิดประโยชนใน
การทํางานโดยเฉพาะอยางย่ิง ในงานที่มีโอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุหรือความ
เสียหายมากเทคนิคการควบคุมดวยสายตาจึงเปนเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต (Productivity)
ที่สามารถชวยในการทํางานมีประสิทธิภาพมีคุณภาพและมีความปลอดภัยมากย่ิงขึ้นสารสนเทศ
ที่ไดรับจากระบบควบคุมดวยการมองเห็นยังชวยใหพนักงานสามารถประเมินปญหาและคนหา
แนวทางการแกไขไดอยางรวดเร็วดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือการบริหาร
พื้นที่ทํางานประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับการควบคุมดวยตนเอง (Self-Controlling) และ
เปนองคประกอบหลักของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจาก
ปจจัยของกระบวนการนั่นคือเครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ(Material) กระบวนการ(Method)
แรงงาน (Manpower)

รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบดวยคุณภาพ (Quality) การสงมอบ
(Delivery) และตนทุน (Cost) การควบคุมดวยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล
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ในพื้นที่การทํางานจะตองไดรับการสนับสนุนดวยระบบการบริหารดวยการมองเห็นซึ่งเปน
วิธีการบริหารดวยการใชสารสนเทศในสถานที่ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นไดงายสําหรับ
ผูรับผิดชอบเพื่อจําแนกความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวยการแบงปนสารสนเทศใหทุกคนได
รับรูโดยมีการแจงกลับสถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเปนเสมือนระบบประสาทของ
โรงงานโดยมุงเนนการลดขอผิดพลาดซึ่งมักแสดงดวยรหัสแถบสีหรือการใชเครื่องหมายแสดง
ระดับความปลอดภัยดังเชนการใชแถบสีแสดงระดับน้ํามันและการใชฉลากหรือสต๊ิกเกอรเพื่อ
จัดแยกประเภทชิ้นงานในสายการประกอบ

ระบบของการมองเห็นและการควบคุมดวยสายตา
1. มองเห็นและเขาใจ ความผิดปกตินั้นมีทั้งเกิดขึ้นที่ตนเหตุ (สาเหตุ) และปลายเหตุ

(ผลลัพธ) สิ่งสําคัญของการควบคุมดูแลดวยการมองเห็นนั้นคือ การที่จะทําใหสิ่งผิดปกติเปดเผย
ออกมาที่ตนเหตุ ดีกวาใหเปดเผยออกมาที่ปลายเหตุแมวาเราจะสามารถมองเห็นความผิดปกติ
ซึ่งเปนปลายเหตุ เชน เกิดของเสียเกิดการชํารุดเสียหาย สงมอบลาชาหรือตนทุนมากนอย
เพียงใด ก็ไมสามารถที่จะปองกันการเกิดความสูญเสียหรือปญหานั้นไดทันทวงที

การทําใหสามารถมองเห็นสัญญาณเตือนที่บอกใหทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้น
กอนที่ผลลัพธจะปรากฏออกมา หรือที่เรียกวา ความผิดปกติที่ตนเหตุ ไดดวยสายตา และทําให
ใครก็ไดสามารถตัดสินไดวามีความผิดปกติหรือผิดปกตินั้น เปนสิ่งที่จําเปนที่ขาดไมไดสําหรับ
การปองกันการเกิดความสูญเสียหรือปญหาที่จะเกิดขึ้นที่ปลายเหตุ

2. แจงเตือนใหทราบและรีบเขาไปแกไขสิ่งผิดปกติ นอกจากนี้ เงื่อนไขอีกประการ
หนึ่งที่สําคัญที่เปนองคประกอบของการควบคุมดวยสายตาคือ ไมใชใหคนอ่ืนทําหนาที่พยายาม
คนหาหรือเฝาระมัดระวังความผิดปกติของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล  แตจะใหความไมใชคนทํา
หนาที่พยายามคนหาหรือเฝาระมัดระวังความผิดปกติของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล แตจะให
ความผิดปกติของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแลนั้นเปนตัวแสดงสัญญาณเตือน และแจงใหคนทราบ
วาความผิดปกตินี้ไดเกิดขึ้นแลว

แนวคิดการวิเคราะหกระบวนการกิจกรรม (Process and Activity Analysis)
รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2552) ไดกลาวไววา แผนภูมิเปนเครื่องมือที่สําคัญที่

ใชในการวิเคราะหงานและสามารถบันทึกขอมูลไดอยางละเอียด กระชับ พรอมรายละเอียดที่
สําคัญๆ เพื่อประโยชนในการนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้นโดยการ
วิเคราะหสามารถแบงออกเปน 2 กลุมคือ
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1. การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) ซึ่งแผนภูมิที่ใชจะประกอบไปดวย
1.1 แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts)

แผนภูมิกระบวนการจะชวยใหนักวิเคราะหสามารถมองเห็นภาพของกระบวน
การผลิตอยางชัดเจนต้ังแตตนจนจบ โดยสวนใหญจะมีลักษณะเปนตารางหรือแผนภาพที่มี
รูปแบบเปนมาตรฐาน ประกอบดวยสัญลักษณ คําบรรยาย และลายเสน เพื่อบอกรายละเอียด
ของขั้นตอนกระบวนการผลิต

1.2 แผนภูมิกระบวนการปฏิบัติการ (Operation Process Charts)
เปนแผนภูมิที่แสดงขั้นตอนการผลิต ต้ังแตวัตถุดิบถูกสงเขาสูการผลิตจน

เสร็จเปนผลิตภัณฑ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ ที่ตองดําเนินการบนวัตถุดิบนั้น
เชนการขนสง การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบชิ้นสวน จนกระทั่งสําเร็จ
ออกมาเปนผลิตภัณฑหรือเปนชิ้นสวนประกอบ

1.3 แผนภูมิกระบวนการ (Flow Process Charts) เปนแผนภูมิที่ใชวิเคราะห
ขัน้ตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นสวน พนักงาน และอุปกรณที่เคลื่อนที่ไปในกระบวนการพรอมๆ
กับกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้น โดยแสดงเปนสัญลักษณและคําบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ
มาตรฐาน

2. การวิเคราะหกิจกรรม (Activity Analysis) ซึ่งเปนแผนภูมิที่ใชประกอบไปดวย
2.1 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Charts)

- แผนภูมิวิเคราะหการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (Man Machine
Charts) แผนภูมิคน เครื่องจักร เปนแผนภูมิแสดงการทํางานของคนรวมกับเครื่องจักรซึ่งอาจจะ
มีต้ังแตหนึ่งคนกับหนึ่งเครื่องจักรขึ้นไป จุดมุงหมายเพื่อดูสัดสวนการเสียเวลาการรอคอยของ
พนักงานหรือของเครื่องจักร

- แผนภูมิวิเคราะหการทํางานของกลุมพนักงาน (Gang Process Charts)
เปนแผนภูมิที่ใชศึกษาการทํางานของพนักงานเปนกลุมทํางานเก่ียวของกัน หรืออยูในบริเวณ
เดียวกัน จุดประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของกลุม

แนวคิดหลักการ ECRS
ประเสริฐ อัครประถมพงศ (2553) กลาวไววา ECRS เปนหลักการที่ประกอบไปดวย

การกําจัด (Elimination) การรวมกัน (Combination) การจัดใหม (Rearrangement) และการทํา
ใหงาย (Simplification) ซึ่งเปนหลักการที่สามารถใชในการลดความสูญเปลาไดเปนอยางดี การ
ลดความสูญเปลาในการผลิต เปนสิ่งจําเปนและควรที่จะใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะ
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกัน โดยแนวทางการลด
ความสูญเปลาทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี้
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การกําจัด คือการพิจารณาการปฏิบัติงานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7
ที่พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ที่ ไมจําเปน การ
เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไปและของเสีย

การรวมกัน คือ ความสามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลง โดยการพิจารณาวา
สามารถรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 10 ขั้นตอน ใหรวม
เปนบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงกวาเดิม การผลิตจะสามารถทําไดเร็ว
ขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงได

การจัดใหม คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน หรือ
การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 3 กับ 4 โดยทําขั้นตอนที่ 4 กอน
3 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน

การทําใหงาย คือ การปรับปรุงการปฏิบัติงานใหงายขึ้นและสะดวกขึ้น โดยออกแบบ
จิ๊ก (Jig) หรือ อุปกรณตางๆชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากขึ้น จึง
เปนการการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน

แนวคิดแผนผังเหตุและผล (Case and Effect Diagram or Fishbone Diagram)
แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา เปนแผนผังที่ใชตอจากแผนผังพาเรโต

กลาวคือ หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนผังพาเรโตแลว ขั้นตอไปเปน
การระดมความคิดเพื่อแกไขปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนผังพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของ
ปญหาไวที่ปลายของแผนผัง และระหวางที่จะถึงปลายของแผนผังจะแสดงสาเหตุของปญหา
ตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิดจําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา

แผนผังเหตุและผลเปนรูปภาพประกอบดวยเสนและสัญลักษณออกแบบเพื่อแสดง
ความสัมพันธซึ่งมีความหมายระหวางผลและสาเหตุแผนผังเหตุและผลพัฒนาโดย คาโอรุ อิชิคาวะ
(Kaoru Ishikawa. 1958) และบางครั้งเรียกวา แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram)

หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผล
1. กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนผังพาเรโต จากปญหาที่กําหนดจะเปนผล

ของสาเหตุที่อยูปลายสุดทางขวามือของแผนผังกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอน และ
ปลายสุดเสนทางขวามือตามแนวนอน จะเปนผลของสาเหตุ

2. เขียนตนเหตุใหญของปญหาซึ่งเปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ ที่แตกแยกแขนงออก
จากเสนตามแนวนอน ซึ่งการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด โดย
เริ่มจากตนเหตุใหญของปญหา ซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวยคน เครื่องจักร สภาพแวดลอม
วิธีการทํางาน วัตถุดิบและการวัด
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3. จากตนเหตุใหญ 6ประการขางตน จะแตกแยกแขนงปญหาทั้ง 6 ออกเปนปญหา
ยอยๆ ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการหาตนเหตุใหญดวยการสราง
คําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนผังกางปลา แลวเขียนเปนแขนงยอย

การหาสาเหตุรองทั้งหมดจําเปนตองระดมความคิดโดยคณะทํางาน การระดมความ
คิดเห็นเปนวิธีการที่ทําใหเกิดแนวความคิดซึ่งเหมาะสมกับแผนผังเหตุและผล ใชความสามารถ
ในการคิดเชิงสรางสรรคของคณะทํางาน (สายชล สินสมบูรณทอง. 2554)

ประเภทของแผนภาพกางปลา
1. แผนภาพกางปลาแบบวิเคราะหความผันแปร

แผนผังกางปลาประเภทนี้จะมีความเหมาะสมกับปญหาที่มีความผันแปร หรือการ
กระจาย (Dispersion) การคนหาสาเหตุสําหรับการสรางแผนภาพกางปลาจะเกิดการต้ังคําถาม
พื้นฐานวา ทําไมการกระจาย (หรือความผันแปร) นี้จึงเกิดขึ้น โดยการตอบคําถามจะอยูภายใต
หลักการ 3 จริงที่กลาวมา นอกจากนี้แลว แตละสาเหตุที่มีการพิจารณาความผันแปรนี้จะตอง
ไดรับการทบทวนถึงขอเท็จจริงอยางระมัดระวัง แผนผังกางปลานี้จะมีขอดีคือ สามารถสืบคนหา
สาเหตุเก่ียวกับความผันแปรที่มีความสัมพันธโดยตรงกับปจจัยที่ทําการพิจารณา โดยการสืบคน
จากคําถาม ทําไม อยางตอเนื่องจนพบสาเหตุรากเหงา อยางไรก็ตาม ในเวลาเดียวกันก็อาจทํา
ใหละเลยตอสาเหตุบางประการที่เก่ียวของได ไดเสนอใหแกไขดวยการใชคณะทํางานที่มีจาก
หลากหลายตําแหนง ในการรวมระดมสมอง เพื่อใหสาเหตุที่มีความเปนไปไดรับการเสนอใหมาก
ที่สุด

2. แผนภาพกางปลาแบบกําหนดรายการของสาเหตุ
แผนผังกางปลาประเภทนี้มีความเหมาะสมอยางย่ิงกับ ปญหาที่เปนแบบเรื้อรัง

โดยการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดจากสาเหตุดานระบบ โดยในการระดมสมองไมตอง
คํานึงถึงวาสาเหตุกังกลาวอยูบนแนวสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดจากสาเหตุดานระบบ โดยในการ
ระดมสมองไมตองคํานึงวาสาเหตุดังกลาวอยูบนแนวความคิดใดหรือกลุมของสาเหตุใด ซึ่งขอดี
ของแผนผังกางปลานี้คือ สามารถระดมสาเหตุที่เปนไปไดตางๆ อยางกวางขวางและครบถวน
แตก็มีขอเสียที่สําคัญคือ การสรางความสัมพันธของสาเหตุแตละหมวดหมูกับผล นอกจากนี้
ขอใหสังเกตวา แผนผังกางปลาประเภทนี้จะแสดงสาเหตุในรูปของพารามิเตอรของกระบวนการ
ที่สนใจ

3. แผนภาพกางปลาแบบจําแนกตามกระบวนการ
แผนภาพกางปลาประเภทนี้มีความเหมาะสมกับสาเหตุของปญหาที่จําแนกต้ังแต

กระบวนการตนน้ําถึงกระบวนการทายน้ํา โดยเริ่มตนจากการเขียนโครงของแผนภาพกระบวนการ
เพิ่มมูลคาตังแตตนน้ําแลวจึงใสสาเหตุที่เก่ียวของลงไปที่ละขั้นตอนของกระบวนการ และผลจาก
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กระบวนการตนน้ําจะเปนสาเหตุของปญหาในกระบวนการทายน้ําเสมอ (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.
2550)

อิชิกาวา (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. 2550; อางอิงจาก Ishikawa. 1976) ไดกลาวไว
วาขอดีของแผนภาพประเภทนี้คือ มีการสรางตามลําดับกอนหลังของกระบวนการ ทําใหสรางได
งายและสามารถทําความเขาใจไดงาย แตมีขอเสียที่สําคัญคือ สาเหตุบางประการอาจจะมีการ
กลาวซ้ําอีก (ในแตละกระบวนการ) และจะแสดงผลสําหรับสาเหตุที่เกิดจากองคประกอบของ
ปจจัยมากกวา 1 ปจจัยไดคอนขางยาก

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
จรีลักษณ ตันทิพย (2553)ไดนําเสนองานวิจัย การลดเวลาการติดต้ังแมพิมพ

กรณีศึกษาโรงงานผลิตพลาสติก ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการ
ติดต้ังแมพิมพใหรูที่มาและสาเหตุของปญหา จากนั้นหาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการ
ติดต้ังแมพิมพใหไดอยางนอย 50 เปอรเซ็นต จากเวลาที่ใชปจจุบัน โดยอาศัยเครื่องมือในการ
วิเคราะห ไดแก แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เทคนิคการต้ังคําถาม 6W1H
และแผนผังกางปลา และหลังการสํารวจสภาพการทํางานปจจุบันพบวากระบวนการติดต้ัง
แมพิมพใชเวลาถึง 76 นาที และมีการติดต้ังภายใน กับการติดต้ังภายนอก ปะปนกันอยู มีความ
สูญเปลาจากการรอคอย และมีการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน จึงหาแนวทางปรับปรุงโดยปรับขั้นตอน
การทํางานดวยหลักการ SMED แยกการติดตังงายนอกและการติดต้ังภายใน ทําใหสามารถลด
เวลาการติดต้ังแมพิมพไดเหลือ 45 นาที และปรับปรุงครั้งที่ 2 เพื่อลดเวลาสูญเปลาในการ
เคลื่อนยายของพนักงาน โดยใชแผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) ทําใหสามารถลดเวลาการ
ติดต้ังแมพิมพลงเหลือ 33 นาที หรือเทียบเทา 56 เปอรเซ็นต จากเวลาที่ใชในการติดต้ังกอน
การปรับปรุง

จินตนา ไชยคุณ (2553) ไดนําเสนองานวิจัยการศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการ
ปรับต้ังเครื่องจักรของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิคSMED กรณีศึกษา : อุตสาหกรรม
การผลิตทอพลาสติกซึ่งงานวิจัยนี้นี้เปนการศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับต้ังเครื่องจักร
ของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางการ
ลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรและจัดทํามาตรฐานในการทํางานของบริษัทกรณี ศึกษาจาก
การศึกษาปญหาพบวาเครื่องจักรที่ใชในการผลิตทอพลาสติกทั้งหมด 4 ขนาดไดแก PB Ø15,
Ø20, Ø25 และ Ø40 มิลลิเมตรมียอดการผลิตสูงสุดและมีเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรสูงที่สุด
ขั้นตอนการดําเนินงานประกอบดวยศึกษาขั้นตอนการทํางานปจจุบันศึกษาหาจุดปรับปรุงตาม
แนวทางของ SMED โดยขั้นตอนที่ 1 แบงกิจกรรมยอยของการปรับต้ังเครื่องจักรโดยการแยก
งานในและงานนอกออกจากกันขั้นตอนที่ 2 ออกแบบเครื่องมือชวยดวยเทคนิค SMED ในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการถอดและประกอบชุดดายนใหเปนดายนสําเร็จรูปและสามารถเปลี่ยนการ
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ฮีตดายนที่เดิมเปนงานภายในออกมาเปนงานภายนอกทําใหสามารถลดเวลาการต้ังเครื่อง
ภายในจากเดิม 80 นาทีเหลือ 0 นาทีและใชแนวทางการกําจัดการปรับต้ังมาปรับปรุงการต้ัง
ระดับลอในถังแวคคัมและการต้ังระยะเสนผานศูนยกลางโลวมวนทอสามารถลดขั้นตอนยอยเดิม
ที่มี 64ขั้นตอนเหลือขั้นตอนยอยใหม 52 ขั้นตอนลดจํานวนขั้นตอนลงได 12 ขั้นตอนขั้นตอนที่
3เปนการจัดกิจกรรมยอยของงานภายในโดยประยุกตการทํางานแบบขนานและขั้นตอนที่ 4
จัดทํามาตรฐานการทํางานผลจากการปรับปรุงพบวาสามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรจาก
ขั้นตอนการทํางานแบบเดิม 120.4 นาทีเหลือ 47.5 นาที สามารถลดเวลาจากเดิมลงได 72.9
นาทีคิดเปนการลดเวลาจากเดิมไดรอยละ 60.5

ชัยรัตน เย่ือใย (2556) ไดนําเสนองานวิจัยการลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักรกรณีศึกษา:
กระบวนการขึ้นรูปแบบอัดรีดทอน้ําระบายความรอนในรถยนต เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดจาก
ในกระบวนการปรับต้ังเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED โดยกําหนดเปาหมายเพื่อลดเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องจักรลงมากกวา 50% โดยเทคนิค SMED รวมกับแผนผังกางปลาแสดงความ
สัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ และแผนภูมิกระบวนการไหลในการเก็บขอมูลและวิเคราะห
ปญหา จากนั้นใชหลักการ ECRS ในการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน

หลังจากศึกษากระบวนการปจจุบัน พบวากระบวนการปรับต้ังเครื่องจักรของเครื่อง
ขึ้นรูปแบบอัดรีดใชเวลาในการปรับต้ัง 152.3 นาที และมีขั้นตอนการปรับต้ังภายใน และการ
ปรับต้ังภายนอกปะปนกันอยู เม่ือดําเนินการตามหลัก SMED ทั้ง 3 ขั้นตอน คือขั้นที่ 1 แยก
แยะระหวางการปรับต้ังเครื่องจักรภายในและการปรับต้ังเครื่องจักรภายนอก จากการศึกษา
วิเคราะหทําใหสามารถบงชี้ไดวา ขั้นตอนไหนเปนการปรับต้ังภายในแยกออกจากการปรับต้ัง
ภายนอก ขั้นที่ 2 การแปลงการปรับต้ังเครื่องจักรภายในใหเปนการปรับต้ังเครื่องจักรภายนอก
สามารถแปลงการปรับต้ังภายในเปนการปรับต้ังภายนอกได 6 ขั้นตอน จากทั้งหมด 31 ขั้นตอน
และขั้นที่ 3 ปรับปรุงการปรับต้ังขั้นตอนใหไดรับการพัฒนาปรับปรุง หลังจากการพัฒนา
ปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน ตามหลักการ SMED ทั้ง 3 ขั้นตอนทําใหสามารถลดระยะทาง
ในการเคลื่อนที่จากเดิม 469 เมตรเหลือ 0 เมตร และสามารถลดเวลาในการปรับต้ังลงจาก
152.3 นาที เหลือ 63.2 นาที คิดเปน 58.8% ทําใหจํานวนขั้นตอนลดลงเหลือ 25 ขั้นตอนจาก
31 ขั้นตอน

ธารินี อัมพุประภา (2555) ไดนําเสนองานวิจัยการประยุกตใชแนวคิดลีนในการลด
เวลานําในกระบวนการตัด เพื่อศึกษาและหาแนวทางเพื่อลดเวลา(Lead Time) ของกระบวนการ
ผลิตแผนกตัดในกลุมการตัด 1 Step ของโรงงานกรณีศึกษา (อุตสาหกรรมผลิตปายเนมเพลท)
โดยใชหลักการผลิตของลีน (Lean Manufacturing) ในการปรับปรุงมีเปาหมายเพื่อขจัดความ
สูญเปลาตางๆ ทําใหการใชทรัพยากรทางวัตถุดิบ คน และเครื่องจักรเกิดประโยชนสูงสุด และ
คาดหวังการปรับปรุงนี้จะกอใหเกิดประโยชนทางออม คือ โรงงานสามารถนําหลักการตางๆ ที่
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ใชในการปรับปรุงครั้งนี้ มาเปนแนวทางเพื่อประยุกตใชหลักการผลิตของลีนในสวนงานอ่ืนๆ
ตอไป

ขั้นตอนในการแกไขปญหาเริ่มจากการศึกษาขอมูลพื้นฐานของโรงงานตนแบบและ
งานวิจัยที่เก่ียวของเพื่อหาเครื่องมือที่เหมาะสมมาใชในการปรับปรุงโดยนําขอมูลยอดขายป
2554 มาวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ (Product-Quality Analysis) และนํามาใชเปนกลุม
ตัวอยาง ซึ่งพบวา กลุมการตัดงาน 1 Step คิดเปนประมาณ 76 เปอรเซ็นตของงานทั้งหมดเม่ือ
ไดขอมูลแลวจึงทําการปรับปรุงโดยจัดทํา Flow การไหลของผลิตภัณฑ จัดทําแผนผังการวาง
เครื่องจักรใหม (Layout Design) โดยอางอิงหลักการยศาสตร (Ergonomics) และจัดใหมีการ
ประชุมกลุมยอยประจําสัปดาห (Brain Storming) เพื่อใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen)
พบวาการปรับปรุงสามารถเวลาการนําจาก 7.47 วันเหลือเพียง 4 วัน และผูทําการศึกษาได
เสนอแนะขอปรับปรุงเพิ่มเติมไวในที่นี้ดวย เชน ควรเพิ่มการประเมินทักษะความสามารถของ
พนักงานแตละคนเพื่อจัดสรรคนใหเหมาะสมกับงานมากที่สุด ควรฝกใหพนักงานสามารถทํางาน
แทนกันไดทุกตําแหนง (Multi Skills) รวมถึงควรจัดขยายผลการปรับปรุงใหครอบคลุมทุกสวน
ในอนาคต

สมจิตร ลาภโนนเขวา; และประเสริฐ ศรีบุญจันทร (2554) ไดเสนองานวิจัยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนประดับรถยนตดวย Lean-Kaizen งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนประดับรถยนตดวย Lean-Kaizen ขั้นตอนการดําเนินงาน
ประกอบดวยศึกษากระบวนการผลิตวิเคราะหแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (VSM
Current State) และสถานะอนาคต (VSM Future State) วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวน
การผลิตกําหนดมาตรการตอบโต ไดแก เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการปมขึ้นรูปกันสาดดวย
แผนภาพ Man-Machine ลดกระบวนการปดหยาบโดยการออกแบบอุปกรณจัดวางลดเวลา
Setup แมพิมพอัดขึ้นรูปและการทางานที่เปนมาตรฐาน (Standardization Work) ผลการวิจัย
พบวาสามารถลดเวลาการเพิ่มคาจาก 2,155 วินาทีตอชิ้นเหลือ 1,435 วินาทีตอชิ้น คิดเปน
รอยละ 33 ลดตนทุนจาก 19.45 บาทตอชิ้นเหลือ 12.95 บาทตอชิ้น ลดลง 6.5 บาทตอชิ้น
คิดเปนรอยละ 33 โดยยอดการผลิตตอเดือนเทากับ 8,000 ชิ้น สามารถลดตนทุนได 624,000
บาทตอป

วิศรุต วงเปยง (2554) การศึกษาปญหาและวิเคราะหแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต ในธุรกิจบรรจุภัณฑจากกระดาษลูกฟูกกรณีศึกษาบริษัท AAA จํากัด:
ปญหาของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตปจจุบันนั้นมีผลกระทบตอบริษัทฯ กรณีศึกษาเปน
อยางมากโดยสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นซึ่งจากการเก็บขอมูลพบวาบริษัทฯมีจํานวนของเสีย
เฉลี่ยคิดเปนรอยละ 6.53 โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-Cut คิดเปนรอยละ 98.25 จึง
ไดทาการวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียในทั้งสองแผนกเพื่อหาแนวทางการแกไขเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในการศึกษาคนควาดวยตนเองนี้ผูศึกษามีวัตถุประสงคของ
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การศึกษาเพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตางๆเพื่อวิเคราะหหาแนวทางการแกไข
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลิตเพื่อสรางผลกําไรใหกับบริษัทที่มากขึ้นและเพื่อ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาของบริษัทในดานของการสงมอบสินคาที่มีคุณภาพและตรงตาม
ความตองการของลูกคาใหมากที่สุดจากการศึกษาพบวาสาเหตุของปญหาโดยสวนใหญของทั้ง
สองแผนกมีสาเหตุที่คลายคลึงกันไดแกการต้ัง Master Card ที่ผิด Master Card เขียนดวย
ลายมือและ Master Card ไมละเอียดพอทั้ง 3 สาเหตุเปนปญหาในแผนก Print และ Die-Cut
สวนสาเหตุที่ 4ผสมน้ําในสีออนหรือเขมเกินไปเปนปญหาในแผนก Print และสาเหตุที่ 5 ไมมี
การตรวจเช็คความถูกตองของชิ้นงานที่ผลิตออกมาเปนปญหาในแผนก Die-Cut ซึ่งผูศึกษาได
นําเสนอแนวทางทางการแกไข 4 แนวทาง คือ การออกแบบการต้ัง Master Card ลงใน
Microsoft Excel โดยใช Macro Excel เขามาชวยเหลือการสรางเครื่องควบคุม Upper และ
Lower ของสีการสรางตัวตนแบบของงานลงบนแผนใสและสราง Check List เพื่อตรวจสอบ
คุณภาพของงานกอนออกจากโรงงานโดยหลังจากดําเนินแนวทางการแกไขดังที่กลาวไดมีการ
เปรียบเทียบกับสัดสวนของเสียที่รอยละ 7.16 ในเดือนมกราคม 2554 ปกอนหนาพบวาหลังจาก
ที่ไดดําเนินการแกไขแลวสัดสวนของเสียลดลงคิดเปนรอยละ 5.10 ที่ลดลงหลังจากดําเนินการ
แกไขและเม่ือทําการเปรียบเทียบกับมูลคาของเสีย 65,174.00 บาทในเดือนมกราคม 2554 ป
กอนหนาพบวาหลังจากที่ไดดําเนินการแกไขแลวมูลคาของเสียลดลงคิดเปนมูลคา 35,301.50
บาท ที่ลดลงหลังจากดําเนินการแกไขและเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบขอมูลจากในป 2554 ในแต
ละแผนกพบวาแผนก Die-cut มีจํานวนลอตของเสียที่ลดลงจาก 23 ครั้ง เหลือ 1 ครั้ง ลดลงถึง
22 ครั้ง คิดเปนรอยละ 95.65 ที่ลดลงหลังจากดําเนินการแกไขสวนแผนกPrint นั้นมีจํานวนลอต
ของเสียที่ลดลงจาก 12 ครั้ง เหลือ 8 ครั้งลดลง 4 ครั้ง คิดเปนรอยละ 33.33 ที่ลดลงหลังจากที่
ดําเนินการแกไข

อดิศักดิ์ นาวเหนียว; และคณะ (2554) ไดนําเสนองานวิจัย การประยุกตใชเทคนิคการ
ปรับต้ังเครื่องจักรแบบรวดเร็วในการขึ้นรูปแมพิมพทราย โดยใชเทคนิค SMED ในกระบวนการ
ปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องขึ้นรูปแมพิมพทราย CT650 เพื่อลดเวลาการปรับต้ังเครื่องและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการขึ้นรูปทราย จากการศึกษาเวลาในกระบวนการขึ้นรูปแมพิมพทราย
พบวาเกิดความสูญเปลาจากเวลาการปรับต้ังเครื่องมากที่สุดใชเวลา 29.20 นาที ตอครั้ง ดังนั้น
จึงมุงเนนการประยุกตใชเทคนิค SMED ในการลดเวลาการปรับต้ังเครื่อง มีขั้นตอนการ
ดําเนินการดังนี้ จําแนกกิจกรรมการดําเนินการออกเปนงานภายในและงานภายนอก การแปลง
งานภายในเปนงานภายนอก การปรับลดระยะทางและการทํางานแบบคูขนาน สงผลให
ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องขึ้นรูปแมพิมพทรายลดลงจากเดิม 29.20 นาที่เปน 6.35 นาที คิด
เปนประสิทธิภาพของการดําเนินการเพิ่มขึ้นเปน 79.34 เปอรเซ็นต และผลผลิตเพิ่มขึ้นประมาณ
7,567 ชิ้นตอเครื่องตอป
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เอกตระกูล สุมาลา (2555) ไดนําเสนองานวิจัยการลดเวลาปรับต้ังแมพิมพใน
กระบวนการฉีดพลาสติก มีวัตถุประสงค เพื่อนําหลักการและเทคนิคการปรับต้ังแมพิมพโดยใช
เทคนิค SMEDเพื่อลดเวลาการปรับต้ัง (Setup Time) แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติกอยาง
นอย 50 เปอรเซ็นต โดยอาศัยเครื่องมือในการวิเคราะห ไดแก Routing  Diagram การจับเวลา
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) จากสภาพปจจุบันพบวามีขั้นตอนและ
ใชเวลาในการปรับต้ังเทากับ 211 นาที และมีขั้นตอนการทํางาน 21 ขั้นตอน จึงไดแยกงาน
ภายในออกจากงานภายนอก ตามหลักการของเทคนิค SMED นอกจากนั้นไดประยุกตหลักการ
กําจัดความสูญเปลาของกระบวนการรอคอย และการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในขั้นตอนการปรับต้ัง
แมพิมพ  หลังจากมีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค SMED สามารถลดเวลาจาก 211 นาที่ เหลือ
140 นาที คิดเปน 33.65 เปอรเซ็นต และลดขั้นตอนการทํางานจาก 21 ขั้นตอน เหลือเพียง 13
ขั้นตอน และมีการปรับปรุงอยางตอเนือง ซึ่งสามารถลดเวลาจาก 140 นาที ลงมาใหเหลือ 100
นาที กับอีก 6 ขั้นตอน คิดเปน 28.57 เปอรเซ็นต จนกระทั้งมีการปรับปรุงอยางตอเนืองเปนครั้ง
ที่ 3 ลดเวลาจาก 100 นาที่ เหลือ 33 นาที่ คิดเปน 67 เปอรเซ็นต จากนั้นไดมีการกําหนดเปน
มาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานไวใชสําหรับการปฏิบัติงานในการปรับต้ังแมพิมพ

อันโตนิโอ คารราโซ โมเรียรา; และกิล คัมโพส ซิลวา เฟยส (Antonio Carrizo Moreira;
and Gil Campos Silva Paris. 2011) ไดทําวิจัยในหัวขอเรื่อง Single  Minute  Exchange of
Die A Case Study Implementation At ALFA. ใชเทคนิค SMED จัดการกับความสูญเปลา
(Wastefulness) และกิจกรรมที่ไมมีคุณคา (Non Added Value Activities) สามารถลดความ
สูญเสียไดมูลคา 360,000 ยูโร หรือประมาณ 2% ของหนวยมูลคาการขาย (Sales Volume)
ALFA เปนบริษัทผูผลิตแมพิมพ (Mold Maker) กอต้ังในป 1995 ที่โปรตุเกต และในป 2008 มี
ยอดขายปดที่ 18 ลานยูโร มีพนักงาน 420 คน ลูกคาสวนใหญเปนผูผลิตรถยนตในยุโรป

ALFA มีวัตถุประสงคที่จะพัฒนาระบบการผลิตและไดแยกเฟสไวดังนี้
1. วิเคราะหงาน Setup บนระดับปฏิบัติการ
2. แยกงาน Internal Setup ออกจาก External
3. ปรับ Internal Setup ใหเปนการทํางาน External
4. หาทางทําใหการ Setup สั้นลง งายขึ้น เร็วขึ้น แลปลอดภัย
5. ประเมินผลกระทบจากการนํากลวิธีไปปฏิบัติ
6. เตรียมขยายผล SMED ไปยังธุรกิจในกลุมงานวิจัยนี้ไดใหความสําคัญกับการ

ทํางานเปนทีมระหวางทีม SMED กับทุก Operation ที่เก่ียวของ
การวิจัยไดแยกศึกษาการ Setup ของเครื่องจักรออกเปน 3 กลุมคือกลุม Low-end ที่

มีขนาดเครื่องจักรตํ่ากวา 299 ตันกลุม Medium-end ที่มีขนาดเครื่องจักร 300-999 ตัน กลุม
High-end ที่มีขนาดเครื่องจักรมากกวา 1,000 ตัน แลวศึกษาขั้นตอนการ Setup อยางละเอียด
พรอมทั้งจับเวลาการทํางานทุกขั้นตอน พบวามี 3 ขั้นตอน หลักที่สามารถลดเวลาได คือ 1.Remove
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Old Die and Insert New Die 2. Insert Water and Oil Noses 3. Calibration โดยที่ Low-end
ลดได 13.52 นาที/งาน, Medium-end ลดได 16.52 นาที/งาน, High-end ลดได 20.35 นาที/งาน
ซึ่งเม่ือนํามาคํานวณกับปริมาณงานตอวันและคํานวณกับมูลคาชั่วโมงเครื่องจักรแตละกลุมแลวมี
มูลคา 362,696 ยูโร/ป เทียบเทากับ 2% ของยอดขายของ ALFA

เดริ์ค แวน โกวเบอรเกน (Dirk Van Goubergen. 2000) ไดทําการวิจัยหัวขอ (Set-up
Reduction As An Organization-Wide Problem) โดยไดกลาวไววาการลดเวลาการติดต้ังจะถูก
พิจารณาวาเปนปญหาในดานการผลิตหรือปญหาดานการดําเนินการ แตในขอเท็จจริงแลว
หลายๆ หนวยงานขององคกรลวนมีอิทธิพลและสงผลกระทบตอการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการ
ติดต้ัง ดังนั้นถาตองการที่จะลดเวลาการติดต้ังลงแลว กิจกรรมดังกลาวไมไดเปนเพียงความ
รับผิดชอบของการผลิตแตเพียงอยางเดียว แตยังรวมถึงการมีสวนรวมของหนวยงานอ่ืนๆ ดวย
เหมือนกันในการนําเสนอครั้งนี้จะกลาวถึงหนวยงานตางๆ ในองคกรหรือแผนกตางๆ ที่จะสงผล
ตอการลดเวลาในการติดต้ังโดยมีการยกตัวอยางและการประยุกตจากหลากหลายอุตสาหกรรม
โดยมีองคประกอบพื้นฐานของการติดต้ัง คือ เวลาที่ชิ้นงาน (A) ชิ้นสุดทายออกจากเครื่องจักร
จนกระทั่งชิ้นงานดี (B) ถูกผลิตได คุณภาพของการติดต้ังที่ดีนั้นประกอบไปดวย 3 ปจจัยหลัก
ไดแก คุณลักษณะของอุปกรณและเครื่องมือ หนวยงานที่ทํางาน (ใครทําอะไรเม่ือไหร) และวิธีที่
ใช (อยางไร) องคประกอบทั้ง 3 ควรจะตองไดรับการพิจารณาและปรับปรุงใหดีที่สุด

โดยมีการจําลองโมเดลของเวลาที่จําเปนในการติดต้ัง เพื่อใหการติดต้ังใชเวลานอย
โดยมีมีเวลาทั้งหมดที่จําเปนในการดําเนินการดําเนินงานที่แบงออกได 2 สวนหลักๆ คือ เวลาที่
ทําใหเกิดงาน และเวลาที่ไมเกิดประโยชน และเวลางานรวมประกอบไปดวย 3 องคประกอบ คือ
1.เวลาพื้นฐานของการใหเกิดผลิตภัณฑหรือการดําเนินงาน ซึ่งสวนนี้เปนเวลาขั้นตํ่าที่ขาดไมได
ตามหลักการที่จะทําใหเกิดผลิตภัณฑหนึ่งหนวยสมมติฐานในที่นี้คือแนวคิดทุกอยาง (การ
ออกแบบ วิธีการ) ที่จะทําใหไมเกิดการสูญเสียเวลาจากเหตุผลตางๆ 2. การทํางานเพิ่มเติมจาก
การออกแบบที่ไมดีหรือการใชวัสดุที่ไมไดมาตรฐาน 3. การทํางานเพิ่มเติมจากวิธีการที่ไมมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งจากความจําเปนในการใชเวลาในการติดต้ังที่รวดเร็วในมุมมองของความยืดหยุน
และการลดปริมาณสินคาคงคลัง กําลังการผลิตที่เกิดขึ้นของคอขวด และการลดคาใชจาย ซึ่ง
บอยครั้งที่การติดต้ังมักถูกพิจารณาวาเปนปญหาสําหรับหนวยงานผลิตเพียงอยางเดียวตามที่ได
มีการนําเสนอ ซึ่งความรับผิดชอบและโอกาสในการปรับปรุงในการลดเวลาการติดต้ังไมใชแต
เปนหนาที่หรือความรับผิดชอบของหนวยงานผลิตแตเพียงอยางเดียว แตหลายๆ หนวยงาน มี
สวนรวมในการกําหนดสภาพปจจุบันของเวลาการติดต้ังและควรจะมีสวนรวมในการปรับปรุงทั้ง
ทางตรงและทางออม
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เค.กริชเบาสกา; และบี. แกจซิค เมเทบคซิ (K. Grzybowska, B.; and Gajdzik,
Metabksi. 2012) ไดทําการวิจัยหัวขอ Optymisation of Equipment Setup Process in
Enterprises. กับบริษัท Arcelor Mittal Group ผลิตเหล็กรวมกันประมาณ 100 ลานตันตอป
และในสาขาโปแลนดมีตนทุนการผลิตเหล็ก 1 ตัน มากกวา 50 ยูโร ซึ่งสูงกวาสาขาอ่ืน แต
หลังจากที่เริ่มโครงการลดตนทุนต้ังแตป 2008 จนถึง 2010 สามารถลดตนทุนได 19.7 ยูโรตอ
ตันงานวิจัยนี้ที่ทําขึ้นเพื่อตอบคําถามวากลวิธี SMED สามารถใชกับหนวยงานแยกโลหะได
หรือไม (Metallurgical Sector) ซึ่งขั้นตอนการทํา SMED ก็ไมไดแตกตางจากหลักการพื้นฐาน
มากนัก คือ

1. เปนงานจาก Internal Setup ไปเปน External Setup
2. จัดลําดับการทํางานที่เปลี่ยนแปลงไป
3. ปรับปรุงการสื่อสารระหวางคนงาน
4. เขมงวดกับการทํา 5ส. ในสถานีงาน
5. ปรับปรุงเรื่องความปลอดภัยในสถานีงาน
ผลการวิจัยสามารถใช SMED ในงาน Metallurgical Sector ไดจากการทําโปรเจคลด

เวลาหยุดเครื่องจักรในขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร ระหวางงานที่ 1 กับงานที่ 2 ได 85 นาที
จากการทํางานรวมกันของทั้งทีม

ยาสวานท อาร เมล; และเค เอช อินาดาร (Yashwant R. Mail; and K. H. Inadar.
2010) ไดศึกษาเก่ียวกับวิธีการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเทคนิค SMED โดยใชการศึกษาเวลาที่
เปนเครื่องมือของ IE Technique มาใชในการวิเคราะหเครื่องจักร โดยมุงเครื่องจักรที่จําเปน
หรือเครื่องจักรที่เกิดวิกฤต เพื่อเลือกมาทําวิธีการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเทคนิค SMED โดยมี
การแยกงานมาเปนงานยอยๆ ในการปรับต้ังเครื่องจักรสําหรับกรณีศึกษา ซึ่งสามารถริเริ่มวิธี
ปฏิบัติการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเทคนิค SMEDดังนี้

1. มีการจัดต้ังทีม และมีทีมงานหลักเปนบุคคลที่คุนเคยกับพื้นที่
2. มีการอบรม และใหศึกษา กับทางทีมงานอยางตอเนื่อง
3. มีการบงชี้ปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อนําไปปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง
พาเทล ชินตาน คุมาร (Patel Chintan Kumar. 2012) ไดทําการวิจัยหัวขอ (Set up

Reduction-A Perfect Way for Productivity Improvement of Computer Numerical Control
CNC Set Up in Manufacturing Company) โดยไดกลาวไววาหลังจากไดมีการดําเนินการหลัง
การปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED ในกระบวนการปรับปรุงเพิ่มผลผลิตของเครื่องจักร
CNC โดยถามีการลดเวลาที่สูญเปลาจะทําใหมีผลผลิตที่เพิ่มขึ้น จากการเก็บรวบรวมขอมูลของ
เครื่องจักรต้ังแตเดือน มิถุนายน 2551-เดือนพฤษภาคม 2552 จะมีการใชเวลามากที่สุดในเดือน
ธันวาคม 2551 149.25 ชั่วโมง โดยการลดของเสียลงก็จะทําใหผลิผลิตเพิ่มขึ้น จะสามารถ
สังเกตไดจาก การลดเวลาที่สูญเสียไปจาก 133.75 ชั่วโมง เหลือ 59.75 ชั่วโมงและมีการผลิต
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เพิ่มขึ้น 17 แผนซึ่งทําใหประสบความสําเร็จในเปาหมาย ซึ่งทางเลือกของการลดเวลาในการ
ปรับต้ังคือ SMED ไมไดเปนเพียงวิธีการในการลดเวลาการติดต้ังยังมีทางเลือกอ่ืนๆ การ
วางแผนการผลิต ลดจํานวนของการต้ังคา, การพัฒนาเทคโนโลยีกลุม/เซลล ลดจํานวนของการ
ต้ังคามาตรฐานการออกแบบ ลดจํานวนของการต้ังคา ใชโมดูลมาตรฐาน ลดจํานวนของการต้ัง
คา ความเรียบงายการทํางานและไดมีการนําเสนอเครื่องมือเพื่อชวยลดเวลาสําหรับการติดต้ัง
การควบคุมภาพ ตรวจสอบการติดต้ังในรถเข็นออกแบบมาเปนพิเศษและไดนําเสนอขั้นตอนการ
ลดเวลาการปรับต้ัง

1. การดูแลและซอมบํารุงองคกร : ปญหามักจะเกิดกับการบํารุงรักษาที่ไมดี เชน
ชิ้นสวนที่สวมใสสกปรกทําใหเกิดความไมพรอม ซึ่งตองรวมกันแกปญหาในการติดต้ังนี้เปน
ขั้นตอนแรก

2. องคประกอบภายในและภายนอก : องคประกอบภายในจะเกิดขึ้นเม่ือเครื่องมีการ
เปลี่ยนงานลง โดยการตรวจสอบภายในองคกรซึ่งดูวาไมสามารถทําไดในภายนอก ตัวอยางเชน
ความรอนของการขึ้นรูปแบบฉีดที่สามารถทําไดกอนการยกลง

3. ปรับปรุงองคประกอบ : ที่นี่เราตรวจสอบทุกองคประกอบเพื่อดูวาเราสามารถ
กําจัดมันเพื่อลดความซับซอนของมันและลดเวลาการปรับปรุงในบางวิธี

4. การปรับเปลี่ยนองคประกอบ : การปรับมักจะสูญเสียเวลามากที่สุด โดยที่ความ
ผิดพลาดของการติดต้ังมีหลายวิธีทีจะกําจัดออกไป ซึ่งถือเปนเปาหมายสูงสุด

เมชเมต คาสมาคซิ (Mehmet Cakmakci. 2008) ไดทําการวิจัยในหัวขอเรื่อง
Performance Analysis of the Setup Time Reduction-SMED in the Automobile Industryโดย
กลาวไววา การยืดหยุนและการตอบสนองความตองการของลูกคา มีความสําคัญมากสําหรับความ
สําเร็จ โดยทั่วไปเวลาเปนสิ่งสําคัญในการออกแบบติดต้ัง ในกระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการผลิต
แบบลีน (Lean Production System) เขามาปฏิบัติ โดยนําเครื่องมือ SMED เขามาดําเนินงาน
ดานการลดเวลาโดยการวัดปริมาณของการออกแบบอุปกรณในการผลิตรถยนต ผลของการ
ศึกษาวิจัยในครั้งนี้พบวา การนํา SMED มาแกไขปรับปรุงกระบวนการ ทําใหมีการเปลี่ยนแปลง
อยางรวดเร็ว และไมเพียงตอกระบวนการลดเวลาในการผลิตอยางเดียวแตยัง เปนการลดเวลา
ในการออกแบบพัฒนาอุปกรณ โดยใช SMED เขามาวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการโดยใช
ดัชนี (PCA) ความสามารถประมวลผลการออกแบบอุปกรณ โดยระบบ SMED มีขั้นตอนและ
กระบวนการดําเนินการอยู 3 ขั้นตอน คือ 1. การแยกการติดต้ัง ภายนอกและภายในออก ใน
ขั้นตอนนี้สําคัญมาก 2. การเปลี่ยนงานภายในใหเปนงานภายนอก ซึ่งมีการแนะนําขั้นตอนนี้ใน
การสั่งซื้อ ซึ่งกิจกรรมภายในถูกแปลงเปนกิจกรรมภายนอกดั้งนั้นเวลาทั้งหมดจะลดลง โดย
ขึ้นอยูฟงชั่นของการเตรียมความพรอม ของสภาพการทํางานและการใชอุปกรณในการจับยึดมา
สนับสนุน 3. เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการติดต้ัง โดยที่การติดต้ัง การดําเนินการ การดําเนินงาน
แบบคูขนานมาใชการทํางาน และเทคนิคการผลิตแบบ SMED จะใชเปนองคประกอบของระบบ
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TPM (Total Productive Maintenance) และกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เขามาใชงาน
ควบคูไปดวยซึ่ง SMED ยังแสดงใหเห็นวาการใช วิธีการแกปญหา ของเทคนิค การควบคุมคุณภาพ
และการวิเคราะห ความสามารถใน กระบวนการนี้โดยใชดัชนี CPK (Process Capability and
Process Performance) สามารถนํามาใชในการวิเคราะหในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมรถยนต
และการออกแบบพัฒนาอุปกรณ

ตารางที่ 3 ความสัมพันธของงานวิจัยที่เก่ียวของ
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1
การประยุกตใชเทคนคิการปรับตั้งเครื่องจักรแบบรวดเร็ว กรณีศึกษา
เครื่องข้ึนรูปแมพิมพทราย. 2554 ●

2
การลดเวลาการติดตั้งแมพิมพ กรณีศึกษาโรงงานฉีดพลาสติก.

2553 ●
3

การปรับปรุงกระบวนการผลติชิ้นสวนประดับรถยนตดวย Lean-Kaizen.
2554 ●

4
การลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา

2012 ●
5

การประยุกตใชแนวคิดลนีในการลดเวลานําในกระบวนการตัด กรณีศึกษา
โรงงานผูผลติปายเนมเพลท 2555 ●

6
การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร กรณีศึกษากระบวนการข้ึนรูปแบบอัด
รีดทอน้ําระบายความรอนรถยนต 2556 ●

7
การศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการ
ฉีดทอพลาสติกดวยเทคนคิ SMED กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลติทอ 2553 ●

8
การศึกษาปญหาและวิเคราะหแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลติในธุรกิจบรรจุภัณฑจากกระดาษลกูฟูก กรณีศึกษา
บริษัท AAA จํา กัด.

2554 ●

9
Process improvement: performance analysis of the setup
time reduction SMED in the automobile industry 2008 ●

10
Changover Time Reduction Using SMED Technique Of Lean
Manufacturing. 2010 ●

11
Single Minute Exchange Of Die.  A Case Study Implementation.

2011 ●
12 Optymisation Of Equipment Setup Process In Enterprises 2012 ●
13 Set-Up Reduction as an Organization-Wide Problem. 2000 ●
14

Set up Reduction – A perfect way for productivity    improvement of
computer numerical control (CNC) set up in manufacturing company 2012 ●
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บทที่ 3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดกําหนดขั้นตอนตางๆ ในการดําเนินงานดังตอไปนี้
1. ศึกษาสภาพในปจจบุันของโรงงานกรณีศึกษา
2. ศึกษาขั้นตอนการทํางานและสํารวจสภาพปญหา และเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปน
3. วิเคราะหสาเหตุปญหาและคนหาแนวทางการปรับปรุง
4. ดําเนินการแกปญหาและปรับปรุง

ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก (Flexible Packaging) เริ่ม

กอต้ังจัดต้ังเม่ือวันที่ 15 มิถุนายน พ.ศ. 2543 โดยการรวมตัวกันของผูมีประสบการณในกลุม
ธุรกิจพลาสติกผูนํา จากแนวคิด และวิสัยทัศนที่เล็งเห็นวา ธุรกิจที่จะจัดต้ังขึ้นใหมนั้น นาจะเปน
ธุรกิจที่มีอนาคต รวมทั้งสามารถรองรับกับอัตราการเจริญเติบโตของเศรษฐกิจของประเทศใน
ระยะยาว ตอมาในชวงกลางป พ.ศ. 2545 ที่ประชุมผูถือหุนจึงมีมติเปนเอกฉันทใหดําเนินการ
ซื้อที่ดินใน จังหวัดสมุทรสาคร ซึ่งเปนที่ต้ังของโรงงานในปจจุบันเพื่อขยายธุรกิจเพิ่มเติม จาก
มวนฟลมบรรจุนมพาสเจอรไรซ ไปสูผลิตภัณฑประเภทงาน ลามิเนต ซึ่งเปนการพัฒนาธุรกิจไป
อีกขั้นหนึ่ง นอกเหนือไปจากการพัฒนาผลิตภัณฑและการพัฒนาระบบงานแลว บริษัทฯ ยังมี
แนวคิดการพัฒนาในดานความสัมพันธในระบบพหุภาคีกับหนวยงานของรัฐ เชน สวทช. หรือ
ภาควิชาโพลีเมอร คณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาลัยมหิดล เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑใหมๆ ใน
อุตสาหกรรมพลาสติกหรืออุตสาหกรรมที่ตอเนื่อง รวมทั้งการสรางพันธมิตรทางธุรกิจในกลุม
อุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน โดยเนนที่ความรวมมือเปนหลักคุณภาพ อันไดแก คุณภาพชีวิต
ของพนักงาน รวมทั้งคุณภาพในสินคาและบริการความย่ังยืน ซึ่งไดแก ความย่ังยืนในสวนของ
องคกรเอง และในสวนของความสัมพันธในระบบพหุภาคี ผลิตภัณฑทั้งหมดเปนผลิตภัณฑตาม
คําสั่งและสัญญาซื้อของลูกคาทั้งในและตางประเทศภายใตลิขสิทธิ์ของบริษัทฯ
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ตารางที่ 4 รายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา
พื้นที่ 12,800 ตารางเมตร (สวนของอาคาร 6,400 ตารางเมตร)
เงินทุนจดทะเบียน 250 ลานบาท
ผูถือหุน ไทย 100%
จํานวนพนักงาน 150 คน
กําลังการผลิตตอป งานมวนฟลมนมโรงเรียน 1,800 ตัน (162 ลานบาท)

งานซองบรรจุภัณฑ 24 ลานซอง (48 ลานบาท)
การสงออก ขายภายในประเทศ 90%

ขายตางประเทศ 10%
ลูกคา กลุมอาหารโฟรเซน 30%

กลุมสหกรณโคนม 60%
กลุมอุปโภคบริโภค 10%

ลักษณะผลิตภัณฑ
1. ซองบรรจุภัณฑประเภทซีล 3 ดาน (Three Side Seal Bag)

ลักษณะของซองชนิดนี้การมีซีลดานขางทั้ง 2 และอีก 1 ดานลาง (หรือดานบน)
อาทิเชน ซองยาสระผม, ขนมสุนัข, ซองผงปรุงรส สามารถเพิ่มรูไวแขวน, ซิปลอค, และรอยฉีก
บรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดานเปนหนึ่งในประเภทบรรจุภัณฑที่ใชงานมากที่สุด สามารถผลิตได
ในขนาดตางๆ ต้ังแตขนาดเล็กถึงขนาด 25 กิโลกรัม ไดมีการผลิตบรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดาน
ดวยพลาสติกตอไปนี้: MET, PPE, PET, PE, BOPP ถุงเหลานี้มีความสะดวกมาก สําหรับการ
บรรจุผลิตภัณฑที่คลายคลึงกัน เชน บรรจุภัณฑยา บรรจุภัณฑชา บรรจุภัณฑน้ําตาล บรรจุ
ภัณฑสําหรับกาแฟ บรรจุภัณฑสําหรับเครื่องสําอาง และอ่ืนๆ นอกจากยังเปนหนึ่งในตัวเลือกที่
นิยมมากที่สุด เราผลิตถุงบรรจุภัณฑที่มีคุณภาพสูง บรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดานมีประสิทธิภาพ
มากสําหรับการบรรจุในตูเย็นเพราะใชพื้นที่นอย และยังมาพรอมกับการผลิตที่มีชั้นโลหะ ซึ่งขึ้น
อยูกับผลิตภัณฑที่จะบรรจุอยูในนั้นการออกแบบบรรจุภัณฑนี้ขับเคลื่อนดวยตราสัญลักษณ บรรจุ
ภัณฑนี้มีการปดผนึกที่เหมือนกันในทุกดานและดานขางดานหนึ่งที่ยังคงเปดใหสินคาที่ใสเขาไป
ในถุงไดบรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดาน เม่ือถูกเติมผลิตภัณฑแลว เครื่องปดผนึกดวยความรอน
บรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดานจะพิมพโดยใชเทคนิคการพิมพแผนแมพิมพ บรรจุภัณฑแบบถุง
ซีล 3 ดาน สามารถผลิตไดโดยใชวัสดุชนิดที่แตกตางกัน ซึ่งขึ้นอยูกับชนิดของผลิตภัณฑที่จะ
บรรจุ รูปแบบของวัสดุที่หลากหลายจากกระดาษลอกลาย ,กระดาษสีน้ําตาล, กระดาษสีขาว,
ไนลอน, โลหะและถุงโลหะ
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รูปที่ 3 ซองบรรจุภัณฑแบบซีล 3 ดาน (Three Side Seal)

2. ซองบรรจุภัณฑประเภทพับขาง (Gusset Bags)
บรรจุภัณฑแบบถุงพับขาง จะมีรูปรางที่กะทัดรัดเหมาะที่จะอยูบนชั้นวางใน

ซูเปอรมารเก็ตหรือบนชั้นวางของในหองครัวของคุณประโยชนที่สองของบรรจุภัณฑแบบถุงพับ
ขาง คือใชพื้นที่นอยกวาพลาสติกแบบดั้งเดิม ถุงเหลานี้ยังงายตอการพกพา แมวาน้ําหนักจริง
ของมันจะหนักมาก แตคุณจะสามารถถือมันไดโดยไมยากรวมทั้งถุงพลาสติกพับขาง บรรจุ
ภัณฑแบบถุงพับขางเนื้อกระดาษคราฟท บรรจุภัณฑแบบถุงพับขางที่มีเอทิลีนนอกจากนี้ยังมี
บรรจุภัณฑแบบถุงพับขางของกาแฟที่มาพรอมกับซิปมันเปนความรูทั่วไปที่บรรจุภัณฑแบบถุง
พับขางพลาสติกมีความเหมาะสมมากสําหรับอาหารทางการเกษตรหรือของที่เนาเสียไดงาย
บรรจุภัณฑแบบถุงพับขางถุงกระดาษคราฟทดีที่สุดสําหรับบรรจุเมล็ดแหง, ผงเครื่องดื่ม, ถ่ัว,
สารผง ฯลฯ

รูปที่ 4 ซองบรรจุภัณฑประเภทพับขาง (Gusset Bags)



29

3. ซองบรรจุภัณฑประเภทซองต้ัง (Stand Up Pouches Bag)
จุดเดนของบรรจุภัณฑแบบถุงต้ัง คือ การออกแบบที่ไมซ้ําใคร เม่ือเติมผลิตภัณฑ

เขาไปมันจะมีตําแหนงที่ต้ังตรงมีเสถียรภาพซึ่งเหมาะแกการวางในชั้นวางรานคาปลีก และนั่น
จะทําใหผลิตภัณฑนาสนใจมากขึ้นในซูเปอรมารเก็ตบรรจุภัณฑแบบถุงต้ังจะมีน้ําหนักเบามาก
ซึ่งชวยอํานวยความสะดวกในการจัดเก็บในภาชนะบรรจุ ทําใหมีคาใชจายตํ่าลงในการขนสงและ
คุณสามารถเลือกบรรจุภัณฑถุงที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑของคุณมากที่สุดเนื่องจากผูบริโภค
มักจะไมใชผลิตภัณฑนั้นๆ แคครั้งเดียวบรรจุภัณฑแบบถุงต้ังยังสามารถมาพรอมกับรอยหยักที่
ใชมือฉีกไดซึ่งจะอยูดานบน มีการใชงานงายและไมตองใชอุปกรณพิเศษใดๆ เพื่อที่จะเปดมัน
เม่ือคุณตองการ นอกจากนี้ยังเปนประโยชนในกรณีฉุกเฉินขอไดเปรียบที่สําคัญที่สุดของบรรจุ
ภัณฑแบบถุงต้ังคือใชพื้นที่นอยกวากลองแบบดั้งเดิมและบรรจุภัณฑแบบอ่ืนๆ

รูปที่ 5 ซองบรรจุภัณฑประเภทซองต้ัง (Stand Up Pouches Bag)

กระบวนการผลิตซองบรรจภุัณฑประเภทพบัขาง (Gusset Bags)
กรณีศึกษาครั้งนี้มุงเนนที่ขั้นตอนการเปลี่ยนรุนการผลิต หรือการติดต้ังและอุปกรณ

การผลิตซึ่งมีขั้นตอนการทํางานหลัก 6 กระบวนการในการเปลี่ยนรุนการผลิตและการ Setup
เครื่องใหมเพื่อจะดําเนินการเดินงานใหม ดังรูปที่ 6
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รูปที่ 6 ขั้นตอนการทํางานหลักของการเปลี่ยนรุนและ Setup งานใหม

ขั้นตอนของกระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑจะตองมีการผานกระบวนการผลิต 3
กระบวนการ ซึ่งประกอบดวย

1. กระบวนการพิมพ (Printing)
การพิมพระบบการเวียร เปนกรรมวิธีการพิมพแบบแมพิมพรองลึก (Intaglio) ซึ่ง

สวนที่เปนภาพ หรือลายเสนที่พิมพ จะถูกกัดเจาะ เปนหลุมเล็กๆ จํานวนนับลานหลุมเรียกวา
เซลล ซึ่งเปนสวนที่เก็บหมึกสําหรับที่จะพิมพลงบนวัสดุตางๆ สวนบริเวณที่ไมใชภาพ จะเปนผิว
เรียบ หลุมหมึกแตละหลุมแยกออกจากกันโดยผนัง ที่เรียกวา Cell Wall หรือ Land หลุมเล็กๆ
นี้ จะเก็บหมึกไวในปริมาณที่ไมเทากันแลวแตขนาดของหลุมปริมาณหมึก ถาหลุมลึกหรือกวาง
มากก็จะทําใหสีเขมมากกวาหลุมที่มีหมึกนอย ทําใหสามารถพิมพภาพที่มีโทนตอเนื่องได หมึก
พิมพระบบนี้จะมีทั้งระบบโซลเวนทเบส (Solvent Base) โดยที่หมึกพิมพจะมีความหนืดตํ่า และ
แหงตัวดวยวิธีการระเหย ของตัวทําละลายโดยใชความรอนจากตูอบ
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รูปที่ 7 ขั้นตอนการพิมพการเวียร แบบ 8 สีอัตโนมัติ

2. กระบวนการดรายลามิเนต (Dry Laminating)
กระบวนการดรายลามิเนตการนําฟลมพลาสติกหลายๆ ชั้นมาเคลือบติดเขาดวย

กันเปนฟลมแผนเดียว หรือการเคลือบฟลมพลาสติกเขากับวัสดุอ่ืนๆ เชน กระดาษหรือฟอยล
โลหะโดยทําการยึดติดระหวางชั้นฟลมดวยการใชความรอนหรือใชกาว (Adhesive) โดยฟลมลา
มิเนตจะมีจํานวนชั้นของฟลมมากหรือนอยขึ้นอยูกับตามความตองการของผูผลิตวัตถุประสงค
ของการผลิตฟลมลามิเนตในชวงแรกก็เพื่อตองการใหลวดลายหรือตัวอักษรที่พิมพลงไปบนฟลม
นั้นสามารติดอยูบนฟลมไดนานขึ้น โดยการนําแผนฟลมมาเคลือบติดบนฟลมอีกแผนหนึ่งที่ผาน
กระบวนการพิมพลวดลายหรือตัวอักษรลงไป เพื่อปองกันลวดลายของฟลมไมใหลบเลือนจาก
ปจจัยภายนอก เชน การขีดขวนและความชื่น ซึ่งการลามิเนตจะชวยใหลวดลายที่พิมพลงไปบน
ฟลมสามารถติดทนนานทําใหสินคามีความสวยงามดูนาใชอีกทั้งยังชวยยืดอายุของสินคา (Shelf
Life) ใหนานขึ้น
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รูปที่ 8 ขั้นตอนการ Coating ดรายลามิเนต

3. กระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑแบบออน (Bag Making)
กระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑแบบออนเปนกระบวนการผลิตโดยการนํามวน

ฟลมที่ผาน 2 กระบวนการขางตน คือ กระบวนการพิมพ และกระบวนการลามิเนต นํามาผาน
เครื่อง ผลิตทําซองซึ่งผานอุปกรณของเครื่องและผานกระบวนการขึ้นรูป จนกระทั้งออกมาเปน
ซองบรรจุภัณฑประเภทตางๆ ซึ่งรายละเอียดของการปรับต้ังเครื่องตองขึ้นอยูกับชนิดของ
ประเภทของซองบรรจุภัณฑ

รูปที่ 9 เครื่องผลิตทําซองซีลกลาง (Center Seal)
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ศึกษาขั้นตอนการทํางานการผลิตซองบรรจุภัณฑพลาสติกแบบออน (Flexible Packaging)
ในกระบวนการผลิตในกรณีศึกษานี้จะศึกษาขั้นตอนการผลิตซองบรรจุภัณฑพลาสติก

แบบออน ซึ่งกอนจะมาถึงขั้นตอนในการผลิตจะตองมีการผานกระบวนการผลิตมาแลว 2
กระบวนการคือ กระบวนการพิมพและกระบวนการดรายลามิเนต ซึ่งที่กระบวนการผลิตใน
กรณีศึกษานี้จะเปนการนําเอามวนฟลม ที่ผาน 2 กระบวนการมาแลวมาดําเนินการเขาเครื่อง
ผลิตทําซองชนิดแบบพับขางโดยมีการผานกระบวนการขึ้นรูปเพื่อพับแผนฟลม ใหไดรูปรางที่
ตองการและตามขนาดสงผานมายังชุดแทงเหล็กใหความรอนเพื่อดําเนินการผนึกแผนพลาสติก
จํานวน 2 ชั้นเขาดวยกันโดยใชความรอนเพื่อหลอมละลายเนื้อฟลมพลาสติกในชั้นดานในและ
สงผานมายังชุดแทงอลูมิเนียมใหความเย็น เพื่อทําการลดอุณหภูมิที่ผานกระบวนการหลอม
ละลายใหฟลมติดกัน ใหอุณหภูมิลดลง และมีการผานกระบวนการใหความรอนโดยแทงเหล็ก
และแทงอลูมิเนียมใหความเย็นอีกจํานวน 2 กระบวนการเพื่อทําการปดผนึกของซิลดานลางซอง
บรรจุภัณฑ และในขั้นตอนสุดทายจะผานกระบวนการเจาะรูและตัดเปนซองออกมาหนาเครื่อง
และบรรจุเขากลองเพื่อรอสงใหทางลูกคา

รูปที่ 10 ชุดขึ้นรูปดานหลัง (Gusset)

จากรูปที่ 10 เปนสวนประกอบหลักในกระบวนการขึ้นรูปซองบรรจุภัณฑและเปน
กระบวนการหลักในการปรับต้ังซองบรรจุภัณฑใหไดขนาดตามมาตรฐาน โดยวิธีการปรับต้ัง
แบบปจจุบันจะเปนการทดลองผิดทดลองถูกในการปรับ โดยวิธีการปรับต้ังจะทําการหมุนชุด
ฉาก(Inner Gusset Moving Handing) เขาออกตามความกวางของซองและระยะพับของซอง
บรรจุภัณฑ ซึ่งเปนกระบวนการที่ตองสูญเสียเวลาเพราะตองรอใหชิ้นงานจริงที่ผานการปรับต้ัง
แลววิ่งผานไปยังหนาเครื่อง ซึ่งมีความยาวเครื่อง 8.8 เมตรถึงจะทราบวาขนาดของการปรับต้ัง
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นั้นอยูในเกณฑมาตรฐาน ซึ่งถามีการตรวจเช็คแลวพบวาระยะความกวางของซองและระยะพับ
ยังไมไดมาตรฐานตองมาทําการปรับต้ังชุดหมุนฉาก (Inner Gusset Moving Handing) ใหมและ
ทําซ้ําๆ กันจนกระทั้งชิ้นงานที่ออกมาอยูในเกณฑมาตรฐาน

รูปที่ 11 แผนผังพื้นที่อาคารโรงงานที่ 2 ในโรงงานกรณีศึกษา

จากรูปที่ 11 แผนผังพื้นที่อาคารของโรงงานกรณีศึกษาของแผนกผลิตทําซองจากรูป
แผนผังเครื่องจักรที่เปนเครื่องกรณีศึกษา จะขึ้นตนดวยรหัส BM (Bag Making Machine) ซึ่งทั้ง
แผนกจะมีเครื่องที่ติดต้ังและใชงานอยูปจจุบัน 7 เครื่อง โดยที่เครื่องจักรกรณีศึกษาจะมีรหัส
เครื่องจักร BM-512 โดยจะอยูระหวางเครื่องจักร BM–510 และ BM–511 ซึ่งเครื่องจักร
กรณีศึกษาเปนประเภทเครื่องผลิตทําซองแบบพับขางซึ่งมีกําลังการผลิตตอวัน 277,200 ซอง
ตอวัน (Speed เครื่อง 220 ซองตอนาที) โดยกําลังการผลิตที่มีการผลิตจริงในปจจุบันยังไมเต็ม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยกําลังการผลิตที่แทจริงที่เครื่องสามารถทําได 378,000 ซองตอวัน
(Speed 300 ซองตอนาที) ทั้งนี้เพราะปจจัยหลายๆ ดานที่ไมสามารถผลิตไดเต็มกําลังการผลิต
ของเครื่องจักร สวนหนึ่งจากวัตถุดิบประเภทฟลม LLDPE(Linear Low Density Polyethylene) เปน
ฟลมที่บริษัทกรณีศึกษาไดทําการผลิตเองซึ่งมีผลตอการขึ้นรูปซองในแผนกทําซองที่ไมสามารถ
เดินเครื่องในความเร็วเครื่องที่เต็มกําลังการผลิตไดจากสาเหตุทางดาน เครื่องจักรที่ผลิตฟลมนั้น
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เครื่องเปาฟลม (Blow Film) เปนเครื่องที่มีอายุการใชงานมานานทําใหประสิทธิภาพในการเปาฟลม
ของเครื่องนั้นไมเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งเม่ือเทียบกับการนําเขาฟลมกับราคาเครื่องจักรตัวใหมยังมี
ราคาสูงกับการลงทุน แตโดยรวมดานคุณภาพยังอยูในเกณฑควบคุม

จากรูปที่ 11 เปนบริเวณพื้นที่ในแผนกผลิตทําซอง ซึ่งในแผนกไดมีการแบงตําแหนง
การวางเครื่องจักรออกเปน 3 ประเภทคือ เครื่องผลิตทําซองแบบซีล 3 ดาน เครื่องผลิตทําซอง
แบบกนต้ัง เครื่องผลิตทําซองแบบพับขาง ประกอบดวยเครื่องดังตอไปนี้

ตารางที่ 5 เครื่องผลิตทําซองแบงตามลักษณะผลิตภัณฑ

รหัสเครือ่งจักร ชื่อเครือ่งจักร ประเภทผลิตภัณฑ กําลังการผลิต
(ซองตอชัว่โมง)

BM - 507 เครื่องผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 7,200
BM - 508 เครื่องผลิตทําซองแบบซีล

3 ดาน
ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล

3 ดาน
6,000

BM - 509 เครื่องผลิตทําซองแบบซีล
3 ดาน

ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล
3 ดาน

12,000

BM - 510 เครื่องผลิตทําซองแบบซองตัง้ ซองบรรจุภัณฑแบบซอง
ตั้งพ้ืน

4,800

BM - 511 เครื่องผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 6,000
BM - 512 เครื่องผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 13,200
BM - 521 เครื่องผลิตถุง ถุงขาวสาร 3,600
BM - 522 เครื่องผลิตถุง ถุงขาวสาร 3,600

รูปที่ 12 กําลังการผลิตของเครื่องผลิตทําซอง (Bag Making)

0

50

100

150

200

250

BM - 507 BM - 508 BM - 509 BM - 510 BM - 511 BM - 512 BM - 521 BM - 522

กําลังการผลิต(ซอง/นาที)



36

จากรูปที่12 จะเห็นไดวาเครื่องผลิตทําซองรหัส BM-512 มีกําลังการผลิตที่สูงที่สุด
ควบคูกับเครื่องรหัส BM-509 โดยเครื่องทั้งสองเปนเครื่องที่มีการทํางานที่มีประสิทธิภาพมาก
ซึ่งเปนเครื่องที่นําเขามาจากประเทศญีปุนและตอบสนองกําลังการผลิตควบคูกับคุณภาพของ
ผลิตภัณฑที่มีประสิทธิผล แตกระบวนการผลิตของสองเครื่อง มีการทํางานที่แตกตางกัน โดย
เครื่อง BM-509 เปนเครื่องผลิตทําซองแบบ ซีล 3 ดานโดยการปรับต้ังเครื่องและการเปลี่ยนงาน
นั้นไมซับซอนเหมือนเครื่อง BM–512 ที่มีวิธีการปรับต้ังที่ซับซอนและตองสูญเสียเวลากับการ
ปรับต้ังมาก ซึ่งทําใหตองสูญเสียกําลังการผลิตไปจากการสูญเสียเวลาในการปรับต้ังดังนั้นทางผู
ศึกษาจึงไดมีการนําเครื่อง BM-512 มาใชในการปรับปรุง เพื่อตอบสนองเวลาที่ลดลงจากการ
ปรับต้ังเครื่องและทําใหเพิ่มเวลาทํางานทําใหผลผลิตของผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นจากเวลาที่สูญเสียไป
จากการปรับต้ัง

รูปที่ 13 ชั้นวางชุดซีลความรอนและซีลความเย็น

จากรูปที่ 13 เปนชุดชั้นวางอุปกรณที่มีความสําคัญในกระบวนการ Setup เครื่องโดย
ประกอบดวยชุดซีลความรอนและชุดซีลความเย็น โดยกอนที่จะนําไปใชงานตองผานขั้นตอน
การทําความสะอาดและติดเทปรอนกันความรอน เพื่อชวยไมใหผลิตภัณฑซองบรรจุภัณฑมีการ
ติดกับชุดอุปกรณซีลความรอนและซีลความเย็น และยังมีความสําคัญในกระบวนการขึ้นรูป
เพราะถาชุดซีลมีความสกปรกต้ังแตแรก จะทําใหตองสูญเสียเวลาในการทําความสะอาดใหม 15
นาที ในการจอดเครื่องใหมและทําความสะอาด ดังนั้นขั้นตอนการทําความสะอาดและติดต้ัง เปน
ขั้นตอนที่ใหความสําคัญมากในกระบวนการผลิตนี้
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รูปที่ 14 ชุดแทงซีลความรอน (Heater Seal)

จากรูปที่ 14 เปนชุดแทงซีลความรอน ซึ่งเปนชุดที่ไดมีการประกอบเสร็จแลวเตรียม
พรอมจะติดต้ังกับการเดินงาน ซึ่งอุปกรณหลักประกอบดวย ชุดแทงซีล ที่ทําจากเหล็กตาม
ขนาดของขนาดของหนากวางรอยซีล ของงานแตละประเภท และชุดผาซีลเทปรอน ที่ตองมีการ
เปลี่ยนทุกครั้งหลังเดินเงินและขึ้นงานใหมเพราะจะเกิดเปนคราบสกปรก จากการใชงาน ที่เกิด
จากการหลอมละลายของตัวพลาสติกติดอยู ซึ่งมีผลกระทบตอคาการเกาะติดของฟลมและความ
สวยงามของรอยที่เกิดขึ้นบนซองบรรจุภัณฑ

รูปที่ 15 ผาซีลเทปรอนที่เกิดคราบการหลอมละลายของพลาสติกหลังใชงาน
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จากรูปที่ 15 เปนรูปที่แสดงใหเห็นถึงคราบพลาสติกที่ติดอยูที่ชุดผาซีลเทปรอน ที่เกิด
จากกระบวนการผลิตจากการหลอมละลายพลาสติกติดเขาไปกับชุดผาซีลเทปรอน โดยจะตองมี
การทําความสะอาดกอนจะนําไปติดต้ังใหมเขากับชุดแทงซีลความรอน โดย 2 วิธี คือ การทํา
ความสะอาดโดยใชน้ํายาซิลิโคลนเช็ดทําความสะอาด และการเปลี่ยนผาซีลเทปรอนใหมเขาไป
แทนเม่ือเห็นวาทําความสะอาดแลวยังมีคราบติดอยู

รูปที่ 16 ชุดตัวเจาะรู (Punching Hole)

จากรูปที่ 16 เปนชุดตัวเจาะรู (Punching Hold) มีหนาทีเจาะรูทะลุตําแหนงกลางซอง
หรือเย้ืองศูนยตามลูกคาตองการซึ่งคุณสมบัติของรูคือ ชวยในการแขวนโชวบนชั้นวางของ
โดยทั่วไปขนาดของรูที่เจาะจะมีหลายขนาดซึ่งเริ่มต้ังแต 2-12 มิลลิเมตร และตัวเจาะวีคัท
(Punching Cut) มีหนาที่เจาะเปนรูปตัววี บริเวณขางซอง ซึ่งมีคุณสมบัติชวยในการใหสามารถ
ฉีกซองบรรจุภัณฑไดงาย ในการบริโภคผลิตภัณฑ ซึ่งจะตองมีการเปลี่ยนทุกครั้งหลังเริ่มงาน
ใหมเพราะจะไมเกิดความคมทําใหรอยเจาะไมเกิดความสวยงาม แตจะนํามาลับคมใหมและ
นําไปติดต้ังกลับเขากับตัวเสื่อตัวเจาะเพื่อใชงานใหม

ศึกษาขั้นตอนการทํางานและสํารวจสภาพปญหา และเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปน
จากการศึกษาสภาพปจจุบัน ของกระบวนการผลิตในแผนกผลิตทําซอง พบวา

ปจจุบันการผลิตซองบรรจุภัณฑ ที่ผลิตออกมายังไมพอตอความตองการของลูกคาซึ่งปจจุบัน
ความตองการของลูกคามีมากกวากําลังการผลิตของโรงงานดังรูปที่ 17
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รูปที่ 17 กําลังการผลิตแผนกทําซองบรรจุภัณฑต้ังแต เดือน มกราคม-มิถุนายน 2558

จากรูปที่ 17 จะเห็นไดวากําลังการผลิตจริงของแผนกทําซองบรรจุภัณฑที่ผานมา 6
เดือนอยูระหวาง 68-80 เปอรเซ็นต ซึ่งไมสามารถผลิตไดตามกําลังผลิตเปาหมายที่ได ต้ังไว
ทั้งนี้ความตองการของลูกคามีมากถึง 100 เปอรเซ็นต ทําใหปจจุบันยังไมตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได ซึ่งบางสวนเพื่อตอบสนองความตองการเพื่อไมใหมีการสูญเสียลูกคาไป
จึงมีการนํางานบางสวนที่ไมสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตออกไปยัง ผูผลิตรายอ่ืน ซึ่งทําให
มีตนทุนที่เพิ่มขึ้นในสวนนี้ โดยผูศึกษาไดมุงเห็นและคัดเลือกเครื่องผลิตซองแบบพับขาง BM-
512 ขึ้นมาเพื่อทําการปรับปรุง อันเนื่องจาก กระบวนการของการปรับต้ังเครื่องมีการดําเนินการ
ที่ยาก และตองใชเวลามาก โดยกําลังการผลิตของเครื่องนี้มีกําลังการผลิตที่สูงมาก 13,200 ซอง
ตอชั่วโมง ซึ่งจะตอบโจทยในการปรับปรุงที่เห็นไดชัดเจนและเปนการเพิ่มกําลังการผลิต ดังนั้น
ถาสามารถเพิ่มกําลังการผลิตใหกับกับเครื่องจักรไดโดยลดเวลาปรับต้ังลง ที่ไมตองลงทุนใน
มูลคาสูง จะทําใหบริษัทฯ ไดรับประโยชนจากกรณีดังกลาว เพราะจะสามารถเพิ่มกําลังการผลิต
ไดทางออม ซึ่งขอมูลความตองการดานกําลังการผลิตไดและกําลังการผลิตที่หายไปจากการ
สูญเสียเวลา แสดงดังตารางที่ 6
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ตารางที่ 6 กําลังการผลิตในเดือน มกราคม 2558

จากการศึกษาขอมูลเวลาที่สูญเสียของการหยุดเครื่องจักรทั้งหมดในกระบวนการผลิต
รวมกับคณะทํางานที่ไดรับการแตงต้ังขึ้นโดยประกอบไปดวยหัวหนางาน และพนักงานที่
เก่ียวของกับกระบวนการเปาหมายที่จะทําการศึกษาในครั้งนี้ เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุหลักของ
การสูญเสียเวลาต้ังแตเดือน มกราคม 2558-มิถุนายน 2558 นั้นพบวา เวลาที่สูญเสียในการ
ปรับต้ังเครื่องจักรนั้นมีปริมาณมากถึง96.93เปอรเซ็นต ดังตารางที่ 7

ตารางที่ 7 เวลาที่สูญเสียเวลาของเครื่องจักรที่ทําการศึกษา

เดือน Setup Breakdown Materail Electric Power ช่ัวโมงรวม % สูญเสีย/เดือน
ม.ค. 186 2 1 0.5 189.5 17.39
ก.พ. 168 5 2 175 16.06
มี.ค. 186 3 2 191 17.53
เม.ย. 156 2 1 0.5 159.5 14.64
พ.ค. 180 7 3 0.5 190.5 17.49
มิ.ย. 180 3 1 184 16.89

ชั่วโมงรวม 1056 22 10 1.5 1089.5
% สูญเสีย 96.93 2.02 0.92 0.14

จํานวนช่ัวโมงการสูญเสียเวลาเคร่ืองจักร BM-512 (Hr)

รหัสเครือ่งจักร ชื่อเครือ่งจักร ประเภทผลิตภัณฑ
กําลังการผลิต

(ซอง/นาที)
กําลังการผลิต

(จรงิ/เดือน)

   กําลังการผลิตท่ี
     หายไป

(ซอง/เดือน)
BM - 507 เครื่องผลติทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 120 1,814,400 453,600
BM - 508 เครื่องผลติทําซองแบบซิล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซิล 3 ดาน 100 1,474,200 415,800
BM - 509 เครื่องผลติทําซองแบบซิล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซิล 3 ดาน 200 3,061,800 718,200
BM - 510 เครื่องผลติทําซองแบบซองตั้ง ซองบรรจุภัณฑแบบซองตั้งพื้น 80 1,209,600 302,400
BM - 511 เครื่องผลติทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 100 1,512,000 378,000
BM - 512 เครื่องผลติทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 220 3,118,500 1,039,500
BM - 521 เครื่องผลติถุง ถุงขาวสาร 60 963,900 170,100
BM - 522 เครื่องผลติถุง ถุงขาวสาร 60 929,880 204,120

14,084,280 3,681,720
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จากขอมูลแมจะพบวาการสูญเสียเวลาที่มากที่สุดมาจากปญหาการหยุดเครื่องเพื่อทํา
การ Setup จําเปนตองมีการพัฒนาและลงทุนที่คอนขางมีมูลคาสูง แตการปรับปรุงงานดานการ
ปรับต้ังเครื่องจักรใหรวดเร็วขึ้นจะชวยสงผลโดยรวมใหเวลาการหยุดเครื่องโดยรวมและเปนการ
เพิ่มกําลังการผลิตในสวนที่มีการลดเวลาในการปรับต้ังเครื่อง ซึ่งทางบริษัทยังไมมีนโนบายใน
การเพิ่มเครื่องจักรเพื่อเขามาชวยในการเพิ่มกําลังการผลิตใหสอดคลองกับจํานวนความตองการ
ของลูกคา โดยสวนหนึ่งในปจจุบัน ทางบริษัทยังตองรับยอดสั่งเต็มจํานวนแต ในการผลิตจริงยัง
ไมสามารถทําได จึงมีความจําเปนตองแบงงานบางสวนสงใหทางคนนอกองคกรทํา (Outsource)
เพื่อใหสามารถสงสินคาไดตามจํานวนและทันตอเวลา

ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล
เม่ือทราบวาการติดต้ังเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตมีการใชเวลานานเปนลําดับ

ตนๆ ของการหยุดเครื่องจักร ผูศึกษาและทีมงานที่ไดรับการถายทอดการอบรมเรื่องพื้นฐาน
เรื่องการลดเวลาการติดต้ังโดยใชเทคนิค SMED ไดลงพื้นที่หนางานเพื่อสํารวจสภาพการติดต้ัง
เพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตในปจจุบันและทําการบันทึกเวลาเพื่อมาทําการระดมสมองและวิเคราะห
ปญหาและมาตรการแกไขตามแนวทางของ SMED โดยผูศึกษาใชใบบันทึกเวลาการปรับต้ังงาน
(Setup Time) เปนเครื่องมือในการบักทึกและวิเคราะหกิจกรรมการติดต้ังตางๆซึ่งขอมูลการจาก
การจับเวลาและสํารวจหนางานในการปฏิบัติงานของพนักงานฝายผลิตขณะปฏิบัติงานโดยไดมี
การจับเวลาในการปรับต้ังงานโดยมีการจับเวลาเปนระยะเวลา 10 วันโดยในแตละวันจะมีการสุม
จับเวลาเปนจํานวน 3 ครั้งในเครื่องผลิตทําซอง BM-512 ดังตารางที่ 8
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ตารางที่ 8 ใบบนัทึกเวลาการปรับต้ังงาน (Set-Up Time)

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไมมีการบันทึกการปฏิบัติงานติดต้ังแมพิมพ จึงไมมีขอมูล
วาเกิดปญหาอะไรขึ้นระหวางงานทําใหใชเวลามาก ผูศึกษาจึงจับเวลาการ Setup โดยใชตาราง
บันทึกเวลาการปรับต้ังงานเพื่อใหรูเวลาเฉลี่ยของการ Setup ในปจจุบันโดยมีการบันทึกคูกันกับ
การใชเครื่องมือทางวิศวกรรม (Industrial Engineering Tools) ในการศึกษาเพื่อใหสามารถ
มองเห็นภาพรวมของการทํางานนั้นๆ ตลอดต้ังแตตนจนจบและวิเคราะหจุดดอยเพื่อนําไปสูการ
พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้นตอไป ผูศึกษาใชแผนภูมิวิเคราะหการทํางาน
ระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (Man Machine Charts) มาบันทึกการทํางานและลําดับขั้นตอน
ในการทํางาน พรอมจับเวลาในแตละขั้นตอนยอยและยังใชแผนภูมิเดียวกันนี้เพื่อเปรียบเทียบ
แสดงผลกอนและหลังปรับปรุงดวยแผนภูมิวิเคราะหการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร
กอนการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 9

 ชือ่งาน : …………………………………………………… เลขที่ JOB : …………………………… วตัถดุบิ : OPP/PET/NY  +  MPET/ALU/  +  CPP/LLDPE

วนัที่ : ………..…………………………………….……… เวลาปฏิบตังิาน :………………………… ขนาด : ………………………มม. ความหนา : …………………………….ไมครอน

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาที)

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาที)

1 ลดอณุหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลอื 35 องศาเซลเซียส 13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเครือ่ง
2 ถอดชดุซีลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหัวจํานวน 3 ตวั 14 เปดชดุ Heater ซีลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน 160-250 องศา
3 ถอดชดุผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว จํานวน 3 ตวัออก 15 ตอชดุฟลมเขาเครือ่ง
4 ตดิตัง้ชดุผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชดุซิลความรอน(Heater) 3 ตวั 16 เปดเครือ่งดวย SPEED 10 ซอง /นาท ีเพื่อปรบัตัง้ตําแหนงซีลความรอน
5 ถอดชดุซีลความรอนตวักลางออก จํานวน 1 ตวั 17 ปรบัตัง้ชดุซีลความรอน และความเย็น
6 ถอดชดุผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว จํานวน 1 ตวั 18 ปรบัตัง้ชดุฉากขึ้นรปูหลงั (Gusset) หลงั
7 ตดิตัง้ชดุผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชดุซีลความรอน(Heater) 1 ตวั 19 ปรบัตัง้ชดุ Forming Plat
8 ทําความสะอดชดุลกูกลิง้ยาง หนา หลงั 20 ทดสอบและ วดัขนาดซอง ขนาดซีล ความแข็งแรงในการเกาะตดิ โดย QC
9 ถอดชดุตวัเจาะรอูอก 21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC
10 นําชดุเข็มตวัเจาะไปลบัคมและประกอบเขากบัชดุตวัเจาะตามขนาดทีใ่ช 22 เปดเครือ่งเดนิงานดวยความเรว็ 100 ซอง/นาที
11 นําชดุตวัเจาะตดิตัง้เขากบัเครือ่ง 23 เปดเครือ่งทีค่วามเรว็ 220 ซอง/นาที
12 ไปเอามวนฟลมทีตู่อบฟลมแผนกดรายลามิเนท 24 ตรวจสอบชิน้งานใหมอกีรอบโดย QC หนาเครือ่ง

ผูปฏิบตังิาน (1) ……………………………………
                        (2) ……………………………………
                        (3) ……………………………………

ตารางบันทึกการจับเวลา (Set-up Time)
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (กอนปรับปรุง)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

ลดอุณหภูมิความรอนจาก 15
หยุดเคร่ืองเพ่ือรอให

อุณหภูมิความรอนลดลง
(วางงาน)

15
หยุดเคร่ืองเพ่ือรอให

อุณหภูมิความรอนลดลง
(วางงาน)

15

ถอดชุดซีลความรอน
ตําแหนงหัวจํานวน 3 ตัว

3
คลายนอตลอคชุดซีลความ

รอนออก 3 ชุด
3

ถอดชุดซีลความรอนออก
จากแทนซีล

3

นําผาซีลความรอนเดิม
ออกและทําความสะอาด

เช็ดรอยไหมออก
15

ประกอบผาซีลความรอน
เขาชุดแทงฮีทเตอร 15

ทําความสะอาดผาซีล 2 ตัว 5 ทําความสะอาดผาซีล 1 ตัว 5

ติดต้ังผาซีลเขากับชุดซีล
แทง 3 ชุด

10 ประกอบซีลแทงเขาเคร่ือง 10

ถอดชุดซีลความรอน
ตัวกลางออก จํานวน 1 ตัว 2

คลายนอตลอคซีลความ
รอนออก 2 (วางงาน) 2

ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว จํานวน 1 ตัว

2
คลายนอตลอคผาซีลกับตัว

แทงซีลฮีตเตอร 2 (วางงาน) 2

ยึดผาซีลความรอนชุดใหม
เขาไปแทนที่และยึดนอต

5 (วางงาน) 5

(วางงาน) 5
นําไปติดต้ังเขากับเคร่ือง

และยึดนอตลอค
5

ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง
 หนา หลัง

2
เช็ดทําความสะอาด

ลูกกล้ิงหนา
2

เช็ดทําความสะอาด
ลูกกล้ิงหลัง

2

คลายนอตยึดตัวเจาะ 2
ทําความสะอาดชุดเสื้อตัว

เจาะ
2

ถอดชุดเข็มตัวเจาะออก 1 (วางงาน) 1
ถอดชุดตัวเจาะรูออก

30
คลายนอตลอคผาซีลกับตัว

แทงซีลฮีตเตอร 3 ชุด
30

ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว จํานวน 3

ตัวออก

15
ติดต้ังชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกับชุดซีลความ

รอน(Heater) 3 ตัว

ติดต้ังชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกับชุดซีลความรอน

10

3
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (กอนปรับปรุง) (ตอ)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

นําเข็มเจาะไปลับคมที่ฝาย
 MT

10 นําขยะตัวเจาะรูไปทิ้ง 10

ประกอบเข็มเขากับเสื้อตัว
เจาะ

3 (วางงาน) 3

(วางงาน) 2 ประกอบอุปกรณ สายลม 2

นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับ
เคร่ือง

1 (วางงาน) 1 ประกอบเขากับเคร่ือง 1

นําแกนกระบอกเกาออก 2

(วางงาน) 3

นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้น
เคร่ือง

1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1

ต้ังคาพารามิเตอรที่หนาจอ 2

(วางงาน) 2

(วางงาน) 3 (วางงาน) 3

ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 ตอเทปกาวกับฟลม 1 เปด Feed ฟลม 1

เปดเคร่ืองดวย SPEED 10
(ซอง /นาที)

1 Set คา Feed หนาจอ 1 ดูการดึงฟลมดานหลัง 1

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานกลาง

4

ปรับตําแหนงซลีความรอน
กลาง

3

ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็นหัว

3
ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็น

กลาง
3

นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคม
และประกอบเขากับชุดตัว

เจาะตามขนาดที่ใช
15

5
15

ปรับต้ังชุดซลีความรอน และ
ซลีความเย็น

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานหัวปรับ

ระยะรอยซลี
7

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานหัวปรับ

ระยะรอยซลี
5

ปรับตําแหนงซลีความเย็น
กลาง

5เดินไปเอามวนฟลมที่ตูอบ5
ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลม

แผนกดรายลามิเนท

เปดชุด Heater ซลีความรอน
 จาก 35 องศาเซลเซยีสเปน

160-250 องศา

รออุณหภูมิความรอน
(วางงาน) 4

7
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (กอนปรับปรุง) (ตอ)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้งและ Set

หนาจอ
5

ปรับระยะ Gusset ดานหนา 5

ปรับต้ังชุด Forming Plat 5 ปรับต้ังชุด Forming Plat 5
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง และ Set
หนาจอ

5

ทดสอบและ วัดขนาดซอง
ขนาดซลี ความแข็งแรงใน

การเกาะติด โดย QC
1 (วางงาน) 1

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง และ Set

หนาจอ
1

ปรับต้ังชุดเก็บเศษ 2 ใสมีดตัดเศษ 2

(วางงาน) 1 (วางงาน) 1
เปดเคร่ืองเดินงานดวย

ความเร็ว100 (ซอง/นาที)
1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง

1

เปดเคร่ืองที่ความเร็ว 220
(ซอง/นาที)

1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง
1

ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีก
รอบโดย QC หนาเคร่ือง

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2

สัญลักษณ = วางงาน = ทํางาน

10ปรับระยะ Gusset ดานหลัง
ปรับต้ังชุดฉากขึ้นรูปหลัง

(Gusset) หลัง
10

24 ขั้นตอน

151 นาที 151 นาที

สรุป

รวมขั้นตอน

รวมเวลา

ผูปฏิบัติงานคนที่ 1 ผูปฏิบัติงานคนที่ 2

3
สงตัวอยางซองไป

APPROVEซองโดยหัวหนา
 QC

24 ขั้นตอน
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จากตารางที่ 9 จากการดําเนินการศึกษางานของการปรับต้ังงานกอนการปรับปรุงได
จับเวลาในจํานวนครั้งเทากับ 30 ครั้ง ซึ่งใชเวลา 10 วันโดยพนักงานผูปฏิบัติงานเปนพนักงาน
ชุดเดียวกันทั้งหมด ซึ่งจากคาเฉลี่ยของการจับเวลาพบวาใชเวลาในการปรับต้ังกอนการ
ปรับปรุงเทากับ 151 นาที โดยอางอิงจากตารางบันทึกเวลาการปรับต้ังงานในภาคผนวก ก.

จากนั้นผูศึกษาไดดําเนินการตามขั้นตอนของ SMED ทั้ง 3 ขั้นตอนและใชแผนภูมิ
แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักรทําการบันทึกลําดับขั้นตอนการทํางานระยะ
ทางการเคลื่อนที่ พรอมทั้งจับเวลาแตละขั้นตอนของการ Setup เครื่องจักรทั้งกอนและหลัง
ปรับปรุง

ผูศึกษาไดใชขอมูลจากตารางการจับเวลา ควบคูกับแผนภูมิการทํางานระหวาง
พนักงานกับเครื่องจักรมาทําการบันทึกและระบุขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร ตลอดจนใชแยก
ระหวางการปรับต้ังภายในและการปรับต้ังภายนอก ดังตารางที่ 10 แสดงขั้นตอนการปรับต้ัง
ภายในและการปรับต้ังภายนอก

จากการศึกษาและเก็บขอมูลการปฏิบัติงานปจจุบันพบวา ขั้นตอนในการปรับต้ัง
เครื่องจักรจํานวน 24 ขั้นตอนดังแสดงในตารางที่ 9 และตารางที่ 10 จะเห็นไดวาขั้นตอนทุก
ขั้นตอนดําเนินการหลังจากที่เครื่องจักรหยุดทํางาน จึงทําใหเวลารวมที่ใชในการ Setup เครื่องจักร
สูงถึง 151 นาที

รูปที่ 18 แผนภูมิแสดงเวลาของการปรบัต้ังเครื่องจักร
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ตารางที่ 10 การแยกงานภายในและงานภายนอกกอนปรับปรุง
กอนปรับปรุง

ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน เวลาท่ีใช
(นาที) Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ให
เหลือ 35 องศาเซลเซียส 15 

2 ถอดชุดซีลความรอน (Heater Seal) ตําแหนงหัว 3 
3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว 30 

4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลค
วามรอน 15 

5 ถอดชุดซีลความรอนตวักลางออก 2 
6 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว 2 

7 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลค
วามรอน 10 

8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง หนา หลัง 2 
9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3 

10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคมและประกอบเขากับชุดตัว
เจาะตามขนาดทีใ่ช 15 

11 นําชุดตัวเจาะติดตัง้เขากับเครื่อง 1 
12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลมแผนกดรายลามิเนท 5 
13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเครื่อง 1 

14 เปดชุด Heater ซีลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียส
เปน 160-250 องศา 7 

15 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง 1 

16 เปดเครื่องดวย SPEED 10 ซอง/นาที เพ่ือปรับตั้ง
ตําแหนงซีลความรอน 1 

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และซีลความเย็น 15 
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง (Gusset) 10 
19 ปรับตั้งชุดฉาก (Forming Plat) 5 

20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซีล ความแข็งแรงใน
การเกาะติด โดย QC 1 
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ตารางที่ 10 การแยกงานภายในและภายนอกกอนปรับปรุง (ตอ)
กอนปรับปรุง

ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน เวลาท่ีใช
(นาที) Internal External

21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC 3 
22 เปดเครื่องเดินงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1 
23 เปดเครื่องที่ความเรว็ 220 ซอง/นาที 1 
24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเครื่อง 2 

151 24

วิเคราะหสาเหตุปญหาและคนหาแนวทางการปรับปรุง
จากการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานสภาพปจจุบัน พบวาในบางขั้นตอนใชเวลานาน

เกินไป และในบางขั้นตอนก็ไมจําเปนตองรอใหเครื่องจักรหยุดกอนแลวจึงปฏิบัติงาน ดังนั้นจึง
ไดจัดประชุมรวมกันเพื่อระดมสมอง ประกอบดวยผูศึกษาพนักงานปฏิบัติงานหนางานจริงผู
ปรับต้ังเครื่องจักร รองหัวหนา หัวหนาแผนก และผูจัดการฝายผลิตเปนผูรวมวิเคราะหหาสาเหตุ
โดยผูศึกษาไดเลือกใชแผนผังกางปลาหรือแผนผังสาเหตุและผลเพื่อแสดงความสัมพันธระหวาง
ปญหากับสาเหตุ จากการระดมสมองและแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยไดมีการแยกกระบวนการ
ที่ใชเวลามากในการปรับต้ัง มาทําการวิเคราะหดังรูปที่ 19

ลําดับที่ 1 กระบวนการลดอุณหภูมิความรอนลง ใชเวลา 15 นาที
ลําดับที่ 3 กระบวนการถอดชุดผาซีลเทปรอนออก ใชเวลา 30 นาที
ลําดับที่ 10 กระบวนการเปลี่ยนชุดตัวเจาะไปลับคม ใชเวลา 15 นาที
ลําดับที่ 17 กระบวนการปรับต้ังชุดซีลความรอนและซีลความเย็น ใชเวลา 15 นาที
ลําดับที่ 18 กระบวนการปรับต้ังชุดฉากหลัง ใชเวลา 10 นาที
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รูปที่ 19 กระบวนการที่นาํมาวิเคราะหปญหาและสาเหตุ

รูปที่ 20 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการลดอุณหภูมิ

0 5 10 15 20 25 30 35

(1) การลดอุณหภูมิความรอนลง

(3) การถอดชุดผาซีลเทปรอนออก

(10) การเปลี่ยนชุดตัวเจาะไปลับคม

(17) การปรับต้ังชุดซีลความรอนและซีลความเย็น

(18) การปรับต้ังชุดฉากหลัง ใชเวลา

กระบวนการวิเคราะห

เวลา(นาที)

พนักงานขาดความเขา
ไมมีอุปกรณปองกัน ขาดคูมือปฏิบัติงาน ใจเรืองการลดอุณหภูมิ

เกิดแผลจากความรอน วิธีการทํางานไมเหมาะสม ไมมีการอบรมใหแกพนักงาน

ทําจากเหล็ก อุปกรณลดอุณหภูมิ

   ไมมเีคร่ืองมอืชวยการระบายความรอนยาก

การลดอุณหภูมซิลิ
ความรอนใชเวลานาน

วัสดุซลีความร อน

ผู ปฏิบัตงิาน

เคร ื่องจกัร

วิธกีาร
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จากรูปที่ 20 วิเคราะหสาเหตุปญหาของกระบวนการลดอุณหภูมิซีลความรอนที่ตอง
ใชเวลานาน ผูศึกษาไดใชหลักการของ ECRS เปนแนวทางในการปรับปรุง การกําจัดการ
รวมกัน การจัดใหม และการทําใหงาย เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการลดอุณหภูมิ
ของซีลความรอนโดยวิธีการปฏิบัติเดิมจะตองรอใหอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส
ใหเหลือ 35-40 องศาเซลเซียส โดยจากเดิมวัสดุที่ทําชุดซีลความรอนทํามาจากวัสดุที่ทํามาจาก
เหล็ก โดยผูศึกษาไดทําการปรับปรุงการลดอุณหภูมิใหเร็วขึ้น โดยใชหลักการ ECRS หัวขอการ
ทําใหงาย โดยทําชุดซีลความรอนขึ้นมา 1 ชุด ซึ่งทําจากวัสดุอลูมิเนียม ที่คุณสมบัติถายเทความ
รอนไดเร็ว โดยมีการออกแบบใหมีชองระบายอากาศภายในซีลความรอนเพื่อชวยลดอุณหภูมิ
ในขณะใชเครื่องมือชวยลดอุณหภูมิ และใชหัวขอ การจัดใหม โดยมีการใชปนลมเปนเครื่องมือ
ชวยลดอุณหภูมิใหใชเวลาในการรอคอยนอยลง

รูปที่ 21 ซีลความรอนแบบเหล็ก (กอนปรับปรุง)
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รูปที่ 22 ปนเปาลมเพื่อชวยลดอุณหภูมิ

จากรูปที่ 22 ไดทําการใชเครื่องมือเพื่อนํามาชวยในการลดอุณหภูมิของซีลความรอน
ลงไดอยางรวดเร็ว เนื่องจากเปนปนลมเปาเขาไปในชุดซีลความรอนที่ออกแบบใหเปนอลูมิเนียม
เพื่อใหเกิดการคลายความรอนไดอยางรวดเร็ว

รูปที่ 23 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการเปลีย่นผาซิล

ขาดทักษะในการปฏิบัติงาน

การออกแบบชุดแทนซีล

มีจํานวนไมเพียงพอ

ตองรอใหซิลอุณหภูมิต่ําลง

มข้ัีนตอนท่ีซับซอน

ถอดของเดิมมาทําการเปล่ียน

จํานวนของชุดซิลความรอน

ขาดการจัดทําคูมือ WI

การเปลีย่นผาซลิเทป
รอนใชเวลานาน

วิธกีาร

อุปกรณ

ผู ปฏิบัตงิาน

เคร ื่องจกัร
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จากรูปที่ 23 เปนแผนภาพกางปลาแสดงถึงปญหาของสาเหตุของการใชเวลาในการ
เปลี่ยนผาซีลที่นานโดยจากการวิเคราะหพบวา ในกระบวนการเปลี่ยนผาซีลชุดใหมเขาไปแทนที่
เดิม จะตองมีการนําชุดซีลความรอนชุดเกาออกจากเครื่องโดยตอง(กอนการปรับปรุง) ถอดชุด
เดิมออกจากเครื่องและนําชุดซีลมาดําเนินการเปลี่ยนชุดผาซีลชุดใหมเขาไปแทนที่ ซึ่งเปน
สาเหตุใหที่ตองทําใหใชเวลานานในการเปลี่ยนชุดผาซีล โดยการปรับปรุงมีการดําเนินการ
ตรวจสอบชุดซีลความรอนทังหมดพบวาจํานวนชุดซีลความรอนที่มีอยูกับเครื่องมีเพียง 1 ชุด
เทานั้น ทําใหตองเสียเวลาในการเปลี่ยนชุดใหมเขาไปแทนที่ทางผูศึกษาไดมีการนําเสนอใน
เรืองการทําชุดซีลความรอนเพิ่มอีก 1 ชุดเพื่อชวยลดระยะเวลาในการเปลี่ยนชุดผาซีลใหมเขา
ไปแทนที่

รูปที่ 24 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการเปลี่ยนชุดตัว
เจาะ

จากรูปที่ 24 เปนการดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของการใชเวลาในการเปลี่ยนชุดตัว
เจาะที่ใชเวลา (กอนปรับปรัง) 15 นาที โดยนําชุดเข็มตัวเจาะออกจากเครื่องและไปดําเนินการ
ใหทางชางแผนกซอมบํารุงดําเนินการลับคมดวยเครื่อง เจียรมือ และนํามาติดต้ังเขากับชุดเสื้อ
ตัวเจาะ โดยจากการวิเคราะหจากแผนภาพกางปลาพบวา จํานวนชุดเข็มที่จะตองถอดออกมา
ลับคมโดยผูดําเนินการศึกษาไดมีการนําเสนอ ถามีชุดสํารองไปทําการลับคมไวรอเพื่อดําเนินการ
เปลี่ยนในขั้นตอนการเปลี่ยนงานใหม ซึ่งทําใหลดเวลาในการเปลี่ยนชุดเข็มเจาะนี้ได

   จํานวนแทนติดตั้ง

มีจํานวนไมพอใชงาน

ถอดชุดตัวเจาะออกไปขางนอก

ชุดเข็มเจาะรู(V-CUT)

   มีจํานวนไมพอ

ตองนํามาลับคมกับเคร่ืองเจียรมือ

  ผูที่ดําเนินการลับคม

ตองถอดไปใหชางลับคม

การเปลีย่นชุดตวัเจาะ
ไปลบัคมใชเวลานาน

อุปกรณเคร ื่องจกัร

ผู ปฏิบัตงิาน วิธกีาร
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รูปที่ 25 ชุดเข็มเจาะรู (V-CUT) เพื่อชวยในการแขวนและการฉีกซอง

รูปที่ 26 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการปรบัต้ังชุดซิล

จากรูปที่ 26 การวิเคราะหหาสาเหตุของการปรับต้ังชุดซีลความรอนที่ (กอนการ
ปรับปรุง) ใชเวลาถึง 15 นาที ในการปรับต้ัง โดยวิธีการปรับต้ังเปนการคาดคะเนดวยสายตาใน
การปรับต้ังและนํามาวัดคาจากการทดลองปรับต้ังและถาไมไดก็เลื่อนตําแหนงของซีลความรอน
และซีลความเย็นขยับไปจนกวาจะไดโดไมไดมีคูมือในการปฏิบัติงาน โดยผูปฏิบัติงานสวนใหญ

ใชการคาดคะเนดวยสายตา
       ขาดทักษะ/เปนแรงงานตางชาติ

    ขาดการจัดทํามาตราฐานการวัด

เครื่องมือในการวัดระยะ
  ใชงานยากเปนภาษาอังกฤษ
ฟงชั่นการใชงานเครื่อง

ขาดคูมือ(WI) และการอบรม

    ทักษะในการปรับตั้ง              ข้ันตอนการปรับตั้ง

  ไมมีอุปกรณในการวัดระยะ

พนักงานปฏิบัติงานเปนพนักงานใหม

การปรบัตัง้ชุดซลี
ความรอนและซลี

วิธกีาร

เคร ื่องจกัร

ผู ปฏิบัตงิาน

อุปกรณ
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เปนพนักงานใหมและเปนแรงงานตางชาติซึ่งทางผูศึกษาไดนําเสนอ วิธีการปรับต้ังชุดซีลความ
รอนและซีลความเย็นโดยใชเทคนิคของ การควบคุมดวยการมองเห็นโดยมีการนําเครื่องมือเขา
มาชวยติดต้ังและกําหนดเปนมาตรฐานและคูมือในการปรับต้ังของแตละงานโดยมีการกําหนด
ระยะความหางของซีลความรอนและซีลความเย็นไว โดยมีการติดเทปวัด เพื่อชวยในการมอง
เห็นและวัดคา

การเสียเวลาในการปรับต้ังชุดซีลความรอนและซีลความเย็นจากการเฝาติดตามและ
วิเคราะหการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงานพบวามีการต้ังระยะความหางของซีลความรอนและซีล
ความเย็นโดยใชวิธีการคาดคะเนดวยสายตาและนําชิ้นงานมาดําเนินการวัดขนาด ถาระยะรอย
ซีลไมไดมาตรฐานก็จะตองดําเนินการมาเลื่อนตําแหนงของรอยซีลใหมซึ่งเปนการทําซ้ําๆ กัน
จนกวางชิ้นงานจะไดมาตรฐาน

ดําเนินการแกปญหาและปรับปรุง
ออกแบบวิธีการ และแนวทางการปรบัปรุงดวยเทคนิค SMED

การแยกงานภายใน กับงานภายนอก
สามารถแยกขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรที่แยกตามสถานการณที่เปนอยูในปจจุบัน

กอนปรับปรุง โดยเก็บขอมูลการปฏิบัติงานดังตารางที่ 10 จะเห็นไดวามีงานภายในทั้งหมดจํานวน
24 ขั้นตอนและไมมีงานภายนอกเลย

การยายงานภายใน ไปเปนงานภายนอก
ดําเนินการยายงานภายใน ไปเปนงานภายนอก ตามสภาพปจจุบันของพนักงานที่

ปฏิบัติงานอยู สามารถยายงานภายใน ไปเปนงานภายนอกไดจํานวน 6 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่
3, 4, 6, 7, 10 และ 12 ดังตารางที่ 11

จากการปรับปรุงครั้งนี้ไดใชหลักการ ECRS ดังกลาวแลวขางตนแตใชเพียงเรื่องของ
การกําจัด การทําใหงาย และการรวมกัน เทานั้น โดยไดพิจารณาแลวไมเหมาะสมที่จะ
ประยุกตใชเรืองของการจัดใหม ในการปรับปรุงครั้งนี้ เนื่องจากการปรับต้ังไมไดมีการ
สลับซับซอนมากเกินไป

จากการวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ 1, 3, 10, 17, 18 และหาแนวทางแกไข
ปรับปรุงขั้นตอนทีมีการใชเวลานาน โดยมีการใชหลังการตางๆ เพื่อเขามาชวยปรับปรุงดัง
ตารางที่ 11
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ตารางที่ 11 หลังการที่นํามาใชปรับปรุง

ลําดับ
ท่ี รายละเอยีด

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)
หลักการท่ีใชปรับปรุง

1 การลดอุณหภูมิความรอนของซีลความ
รอนลง 15 Kaizen /ECRS (Simplification)

3 การถอดและเปลี่ยนผาซีลเทปรอนของซิล
ความรอน 30 SMED

10 การถอดตัวเจาะไปลบัคม 15 SMED / ECRS (Elimination)

17 การปรับตั้งชุดซิลความรอน ซีลความเย็น 15 การควบคุมดวยสายตา (Visual
Control)

18 การปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูป 10 การควบคุมดวยสายตา (Visual
Control)

ตารางที่ 12 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ัง

ลําดับ
ท่ี ขั้นตอนการทํางาน

สถานะ
กอน

ปรับปรุง

สถานะ
หลัง

ปรับปรุง

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)

การดําเนนิการ
ปรับปรุง

ขจัด เปลี่ยน ลด

1
ลดอุณหภูมิความรอนจาก
250 องศาเซลเซียส ใหเหลือ
35 องศาเซลเซียส

Internal 15 

2 ถอดชุดซีลความรอน (Heater
Seal) ตําแหนงหัว Internal 3

3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว  External 30 

4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกบัชุดซีลความรอน  External 15 

5 ถอดชุดซีลความรอนตวักลาง
ออก Internal 2

6 ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว  External 2 

7 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกบัชุดซีลความรอน  External 10 
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ตารางที่ 12 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ัง (ตอ)

ลําดับ
ท่ี ขั้นตอนการทํางาน

สถานะ
กอน

ปรับปรุง

สถานะ
หลัง

ปรับปรุง

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)

การดําเนนิการ
ปรับปรุง

ขจัด เปลี่ยน ลด

8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง
หนา หลัง Internal 2

9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก Internal 3

10
นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคม
และประกอบเขากับชุดตัวเจาะ
ตามขนาดที่ใช

 External 15 

11 นําชุดตัวเจาะติดตัง้เขากับ
เครื่อง Internal 1

12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลม
แผนกดรายลามเินท  External 5 

13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้น
เครื่อง Internal 1

14
เปดชุด Heater ซีลความรอน
จาก 35 องศาเซลเซียสเปน
160-250 องศา

Internal 7

15 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง Internal 1

16
เปดเครื่องดวย SPEED
10 ซอง /นาที เพ่ือปรับตั้ง
ตําแหนงซีลความรอน

Internal 1

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และ
ความเย็น Internal 15 

18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง
(Gusset) Internal 10 

19 ปรับตั้งชุดขึ้นรูป (Forming
Plat) Internal 5 

20
ทดสอบและ วัดขนาดซอง
ขนาดซีล ความแข็งแรงในการ
เกาะติด โดย QC

Internal 1
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ตารางที่ 12 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ัง (ตอ)

ลําดับ
ท่ี ขั้นตอนการทํางาน

สถานะ
กอน

ปรับปรุง

สถานะ
หลัง

ปรับปรุง

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)

การดําเนนิการ
ปรับปรุง

ขจัด เปลี่ยน ลด

21
สงตวัอยางซองไป
APPROVE ซองโดยหัวหนา
QC

Internal 3

22 เปดเครื่องเดินงานดวย
ความเร็ว 100 ซอง/นาที Internal 1

23 เปดเครื่องที่ความเรว็ 220
ซอง/นาที Internal 1

24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบ
โดย QC หนาเครื่อง Internal 2

151 0 6 4

จากตารางที่ 12 เปนแนวทางการปรับปรุงของขั้นตอนการปรับต้ังโดยมีการลดเวลาใน
ขั้นตอนตางๆ ขจัดวิธีการที่ไมจําเปนออก และเปลี่ยนขั้นตอนการปรับต้ังใหมใหมีการใชเวลาที่
ลดลงโดยมีการใชหลักการของเทคนิค SMED รวมกับ ECRS และหลักการควบคุมดวยสายตา
โดยมีการดําเนินการจัดแยกจากงานภายในออกมาเปนงานภายนอกดังตารางที 13

ตารางที่ 13 การจัดแยกจากงานภายในออกเปนงานภายนอก
ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลือ 35
องศาเซลเซียส 

2 ถอดชุดซีลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหัว 
3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว 
4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลความรอน 
5 ถอดชุดซีลความรอนตวักลางออก 
6 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลความรอน 
7 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 
8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง หนา หลัง 
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ตารางที่ 13 การจัดแยกจากงานภายในออกเปนงานภายนอก (ตอ)
ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน Internal External

9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 

10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคมและประกอบเขากับชุดตัวเจาะตาม
ขนาดที่ใช 

11 นําชุดตัวเจาะติดตัง้เขากับเครื่อง 
12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลมแผนกดรายลามิเนท 
13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเครื่อง 

14 เปดชุด Heater ซีลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน
160-250 องศา 

15 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง 

16 เปดเครื่องดวย SPEED 10 ซอง /นาที เพ่ือปรับตั้งตําแหนง
ซิลความรอน 

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และความเย็น 
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง (Gusset) หลัง 
19 ปรับตั้งชุด ขึ้นรูป (Forming Plat) 

20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซีล ความแข็งแรงในการ
เกาะติด โดย QC 

21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC 
22 เปดเครื่องเดินงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 
23 เปดเครื่องที่ความเรว็ 220 ซอง/นาที 
24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเครื่อง 

18 6

ขั้นตอนที่ 1 การลดอุณหภูมิความรอนลง
วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุง จะเปนการลดอุณหภูมิโดยการปดชุดควบคุมอุณหภูมิและ

รอใหอุณหภูมิลดลงจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลือ 35 องศาเซลเซียส เพื่อใหผูปฏิบัติงาน
สามารถดําเนินการถอดและนําชุดซีลความรอนอกมาเพื่อเปลี่ยนชุดใหมเขาไปแทนที่และทํา
ความสะอาด

วิธีปฏิบัติหลังปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS หัวขอการกําจัด โดยมีการกําจัดการรอ
คอยเวลาที่ตองใหอุณหภูมิจากชุดซีลความรอนคลายตัวลง โดยมีการออกแบบชุดซีลใหมโดยให
สามารถลดอุณหภูมิไดอยางรวดเร็วโดยทางผูศึกษาไดมีการเสนอใหมีการทําชุดซีลความรอนที่
ทําจากวัสดุอลูมิเนียมแทนชุดซีลที่เปนเหล็กแทน และมีการนําเครื่องมือเพื่อชวยซึ่งเปนปนลม ที่
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นํามาเปาบริเวณชุดซีลความรอนเพื่อชวยในการคลายความรอนของชุดซีลความรอนซึ่งจะทําให
ผูปฏิบัติงานสามารถใชมือจับและถอดออกเพื่อนํา ชุดซีลความรอนใหมเขาไปติดต้ังแทน

ตารางที่ 14 สรุปผลการปรับปรุงลําดับที่ 1
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

1 ลดอุณหภูมิความ
รอนของซีลความ
รอนจาก 250 องศา
เซลเซียสใหเหลือ
50 องศาเซลเซียส

0 15 0 2 ลดเวลาได 13 นาที
คิดเปน 86.6%

รูปที่ 27 ชุดซีลความรอนแบบอลูมิเนียมที่มีการออกแบบใหม

ขั้นตอนที่ 3 การถอดชุดซีลความรอนและเปลี่ยนชุดผาซีลเทปรอน
วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุง ผูปฏิบัติงานจะรอใหความรอนลดลงและจะถอดชุดซีล

ความรอนออกเพื่อนํามาทําความสะอาดและเปลี่ยนชุดผาซีลเทปรอนออก และเขาไปติดต้ังเขา
กับเครื่องตามเดิมโดยใชเวลาในการเปลี่ยน 30 นาที โดยมีจํานวนซิลความรอน 3 ตัว

วิธีการปฏิบัติงานหลังปรับปรุง โดยมีการหลักการ SMED ในหัวขอการยายงาน
ภายในใหเปนงานภายนอก โดยผูศึกษาไดมีการนําเสนอใหมีการจัดทําชุดซีลความรอนแบบ
อลูมิเนียมเพื่อชวยคลายความรอนแลวแตมีการใหสั่งทําเพิ่มจํานวนขนาดละ 1 ชุด เพื่อให
พนักงานสามารถดําเนินการนําชุดซีลเทปรอนไปติดต้ังกับชุดซีลความรอนไวกอนที่จะมีการ
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เปลี่ยนงานใหม โดยใชเวลาชวงหลังการปรับต้ังงานเสร็จจะมีผูปฏิบัติงานวางจากการปรับต้ัง
งานและใชเวลานี้มาทําการติดต้ังชุดซีลเทปรอนเขากับชุดซีลความรอนอลูมิเนียมที่มีการสั่งทํา
สํารองไว 2 ชุด เพื่อรอการเปลี่ยนงานและนําไปติดต้ังกับเครื่องไดทันที่ไมตองรอใหเอาชุดซีล
ความรอนเดิมมาทําการติดต้ัง

ตารางที่ 15 รายการชุดซิลอลูมิเนียมที่มีการสั่งทําเพิ่ม

ตําแหนงซิล รายการ ขนาดซิล
(mm.) สถานะ

หลังปรับปรุง
ใชงาน
(ตัว)

สํารอง
(ตัว)

No.1 ชุดซีลความเย็น 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.2 ชุดซีลความรอนหัว 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.3 ชุดซีลความรอนหัว 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.4 ชุดซีลความรอนหัว 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.5 ชุดซีลความรอนกลาง 10X60X600 ใชงาน 1 1

ตารางที่ 16 สรุปผลการปรบัปรุงลําดบัที่ 3
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

3 การถอดชุดซีลรอน
และเปลี่ยนชุดผา
ซีลเทปรอน

0 30 0 0 ลดเวลาได 30 นาที
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รูปที่ 28 ชุดซีลความรอนและเทปรอนแบบมวน

ขั้นตอนที่ 10 การถอดและเปลี่ยนชุดตัวเจาะ
วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุง ผูปฏิบัติงานจะดําเนินการถอดชุดเข็มเจาะออกไปใหทาง

ชางดําเนินการลับคมและนาํมาติดต้ังโดยกอนการปรบัปรุงใชเวลา 15 นาที
วิธีการปฏิบัติงานหลังปรับปรุงโดยใชหลักการของ SMED ในการยายงานภายใน

ออกมาเปนงานภายนอก และมีการใชหลักการ ECRS รวมในหัวขอ การกําจัด โดยมีการกําจัด
เวลาที่ตองรอคอยในการสงชุดเข็มเจาะไปใหทางชางซอมบํารุงดําเนินการลับคมเพื่อนํามาติดต้ัง
ใหม ซึ่งหลังปรังปรังเปนการนําชุดเข็มเจาะเพิ่ม โดยมีการสํารองจํานวน 3 ชุด โดยใชชวงเวลาที่
เปลี่ยนออกและสงไปใหทางชางซอมบํารุงดําเนินการลับใหซึ่ง พรอมจําดําเนินการไปติดต้ังแทน
ชุดเดิมที่ถอดออกมา

ตารางที่ 17 สรุปผลการปรบัปรุงลําดบัที่ 10
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

10 การถอดชุดตัวเจาะ
ลับคม

0 15 0 0 ลดเวลาได 15 นาที
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รูปที่ 29 ชุดตัวเจาะกับเสื้อตัวเจาะ

ขั้นตอนที่ 17, 18 และ 19 การปรับต้ังชุดซีลความรอน ซีลความเย็นและชุด Forming
Plate

วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุงผูปฏิบัติงานจะดําเนินการปรับต้ังโดยการวัดระยะความ
หางของชุดซีลความรอน ซีลความเย็น และชุดฉากตางๆ โดยวิธีการคาดคะเนดวยสาตากอน
โดยเปนการลองผิดลองถูก (Trial  And Error) กอนในการปรับต้ังครั้งแรก และดําเนินการ
ตรวจสอบชิ้น และไปดําเนินการปรับต้ัง โดยการเลื่อนระยะซีลตางๆ ขยับเดินหนา และถอยหลัง
จนกระทั้งไดขนาดตามตองการตามชิ้นงานตัวอยาง ที่มีการทําขอตกลงกับทางลูกคาไว (Master
Speck) โดยกระบวนการกอนปรับปรุงใชเวลา 15, 10 และ 5 นาที

วิธีการปฏิบัติงานหลังปรับปรุงโดยใชหลักการของการควบคุมดวยสาตา โดยมีการ
เพิ่มเติมรายละเอียดของระยะของตําแหนงของชุดซีลความรอน  ซีลความเย็น และชุด ฉากเลื่อน
ในการปรับต้ังงานของแตละงานเขาไปในเลมตัวอยางงาน เขาไปโดยไดมีการติดต้ังอุปกรณเพื่อ
ชวยใหสามารถควบคุมระยะการปรับตังของชุดซีลความรอน ซีลความเย็นและชุด ฉากเลื่อนคือ
เทปสายวัดระยะแบบติดกาว ติดต้ังเขาไปยังบนฝาครอบดานขางเครื่องยังตําแหนงไกลเคียงกับ
ชุดตําแหนงของซีลความรอนซีลความเย็น และชุดฉากเลื่อน และมีการจัดทําและติดต้ังชุดเหล็ก
ชี้ตําแหนงเพื่อชวยในการวัดระยะ
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รูปที่ 30 ชุดเทปสายวัดระยะแบบพลาสติก

รูปที่ 31 ตําแหนงติดต้ังชุดเทปวัดระยะของซีลความรอนและซีลความเย็น
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รูปที่ 32 ตําแหนงติดต้ังชุดเทปวัดระยะของชุดฉากเลื่อน

รูปที่ 33 ตัวชี้ตําแหนงระยะตําแหนงชีล

จากรูปที่ 33 เปนอุปกรณเสริมที่มีการดําเนินการออกแบบขึ้นมาเพื่อชวยในการชี้
ตําแหนงของชุดแทนซีลความรอน ซีลความเย็น เพื่อใหสามารถมองเห็นดวยสายตาไดสะดวก
และลดเวลาการปรับต้ังในการปรับต้ังตามเลมตัวอยางงาน   โดยมีการดําเนินการทําจากวัสดุที่
เปนสแตนเลสสตีล (Stainless Steel) โดยมีการติดต้ังไวที่ฐานของแทนซีลความรอน และแทน
ซีลความเย็น
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รูปที่ 34 การติดต้ังชุดตัวชี้ตําแหนงระยะวัด

จากรูปที่ 34 เปนการติดต้ังชุดตัวชี้ตําแหนงในการวัดระยะ เขากับชุดฐานซีลความ
รอน ซีลความเย็น เพื่อชวยใหสามารถมองเห็นและควบคุมตําแหนงของการวัดระยะตําแหนงชุด
ซีลความรอนและชุดซีลความเย็น เพื่อลดเวลาในการปรับต้ังลง โดยตําแหนงของระยะของซีล
ตางๆ จะถูกระบุไวในมาตรฐานตําแหนงการปรับต้ังงาน

ตารางที่ 18 สรุปผลการปรบัปรุงลําดบัที่ 17, 18 และ 19
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

17 การปรับตั้งซีลค
วามรอนและซีลค
วามเย็น

0 15 0 2 ลดเวลาได 13 นาที
คิดเปน 86.6%

18 การปรับตั้งชุดฉาก
ขึ้นรูป

0 10 0 1 ลดเวลาได 9 นาที
คิดเปน 80%

19 การปรับตั้งชุดฉาก
เลื่อน

0 5 0 1 ลดเวลาได 4 นาที
คิดเปน 80%

จากตารางที่ 18 ขั้นตอนการปฏิบัติงานในขั้นตอนที่ 17, 18 และ 19 เปนการปฏิบัติงาน
และปรับต้ังเหมือนกันโดยใชวิธีการหมุนลอหมุนใหชุดแทนเลื่อน ทําใหตําแหนงของชุดซีลความ
รอนและชุดซีลความเย็นเลื่อนตาม โดยการปรับต้ังชุดฉากขึ้นรูปในขั้นตอนที่ 18 และ 19 ใช
วิธีการปรับต้ังเดียวกัน
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บทที่ 4
บทสรุปและขอเสนอแนะ

สรุปผลการศึกษา
การศึกษาการลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ

การคนหาปญหา และแกปญหาการใชเวลามากในการปรับต้ังเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED ซึ่ง
ไดมีการแยกงานการปรับต้ังภายในและการปรับต้ังภายนอก และแปลงการปรับต้ังภายในใหเปน
การปรับต้ังภายนอก ซึ่งไดผลดังตารางที่ 19

ตารางที่ 19 ขั้นตอนการปรบัต้ังภายในและภายนอกในกระบวนการปจจบุัน

ลําดบัที่ ข้ันตอนการทํางาน เวลาที่ใช
(นาท)ี

Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส
ใหเหลือ 35 องศาเซลเซียส 2

2 ถอดชุดซลีความรอน (Heater Seal) ตําแหนง
หัวจํานวน 3 ตัว 2

3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว
จํานวน 3 ตัวออก -

4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุด
ซีลความรอน (Heater) 3 ตัว

-

5 ถอดชุดซลีความรอนตัวกลางออก จํานวน
1 ตัว 2

6 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุด
ซีลความรอน (Heater) 1 ตัว -

7 ถอดชุดตัวเจาะรูออก -
8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง หนา หลัง 2
9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3
10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคมและประกอบเขากับ

ชุดตัวเจาะตามขนาดท่ีใช -

11 นําชุดตัวเจาะติดตั้งเขากับเคร่ือง 1
12 ไปเอามวนฟลมท่ีตูอบฟลมแผนกดรายลา

มิเนท -

13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเคร่ือง 1
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ตารางที่ 19 ขั้นตอนการปรบัต้ังภายในและภายนอกในกระบวนการปจจบุัน (ตอ)

ลําดบัที่ ข้ันตอนการทํางาน เวลาที่ใช
(นาท)ี

Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส
ใหเหลือ 35 องศาเซลเซียส 2

14 เปดชุด Heater ซีลความรอน จาก 35 องศา
เซลเซียสเปน 160-250 องศา 7

15 ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1
16 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง/นาที เพื่อ

ปรับตั้งตําแหนงซีลความรอน 1

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และความเย็น 2
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง (Gusset) หลัง 1
19 ปรับตั้งชุด Forming Plat 1
20 ทดสอบและวัดขนาดซอง ขนาดซีล ความ

แข็งแรงในการเกาะติด โดย QC 1

21 สงตัวอยางซองไป APPROVE ซองโดย
หัวหนา QC 2

22 เปดเคร่ืองเดินงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1
23 เปดเคร่ืองท่ีความเร็ว 220 ซอง/นาที 1
24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย QC หนา

เคร่ือง 2

34 18 6

กิจกรรมทั้งหมดที่ถูกแปลงจากการปรับต้ังภายในใหเปนการปรับต้ังภายนอกมี
ทั้งหมด 6 ขั้นตอน จากนั้นมาจัดทําเปนแผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (หลัง
การปรับปรุง) ซึ่งไดผลดังตารางที่ 19 รายละเอียดการศึกษางานเชน การเก็บขอมูลการจับเวลา
หลังการปรับปรุง แสดงในภาคผนวก ก. และคูมือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ไดขอมูล
ดังภาคผนวก ข.
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร หลังปรับปรุง

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

ลดอุณหภูมิความรอนจาก 2
ปนเปาลมชวยระบายความ

รอนตําแหนงซลีหัว
2

ปนเปาลมชวยระบายความ
รอนตําแหนงซลีกลาง

2

ถอดชุดซลีความรอน
ตําแหนงหัวจํานวน 3 ตัว

3
คลายนอตลอคชุดซลีความ

รอนออก 3 ชุด
3

ถอดชุดซลีความรอนออก
จากแทนซลี

3

ถอดชุดซลีความรอน
ตัวกลางออก จํานวน 1 ตัว

2
คลายนอตลอคซซลีความ

รอนออก
2 (วางงาน) 2

ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง
 หนา หลัง

2
เช็ดทําความสะอาด

ลูกกล้ิงหนา
2

เช็ดทําความสะอาด
ลูกกล้ิงหลัง

2

คลายนอตยึดตัวเจาะ 2
ทําความสะอาดชุดเส้ือตัว

เจาะ
2

ถอดชุดเข็มตัวเจาะออก 1 (วางงาน) 1

นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับ
เคร่ือง

1 (วางงาน) 1 ประกอบเขากับเคร่ือง 1

นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้น
เคร่ือง

1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1

ต้ังคาพารามิเตอรที่หนาจอ 2

(วางงาน) 2

(วางงาน) 3 (วางงาน) 3
ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 ตอเทปกาวกับฟลม 1 เปด Feed ฟลม 1

เปดเคร่ืองดวย SPEED 10
ซอง /นาที

1 Set คา Feed หนาจอ 1 ดูการดึงฟลมดานหลัง 1

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานกลาง

4

ปรับตําแหนงซลีความรอน
กลาง

3

ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็นหัว

3
ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็น

กลาง
3

เปดชุด Heater ซลีความรอน
 จาก 35 องศาเซลเซยีสเปน

160-250 องศา
7

รออุณหภูมิความรอน
(วางงาน) 4

ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3

ปรับตําแหนงซลีความเย็น
กลาง

5
ปรับต้ังชุดซลีความรอน และ

ความเย็น
2

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานหัว ปรับ

ระยะรอยซลี
7

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความเย็นดานหัว ปรับ

ระยะรอยซลี
5
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร หลังปรับปรุง (ตอ)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง และ Set

หนาจอ
5

ปรับระยะ Gusset ดานหนา 5

ปรับต้ังชุด Forming Plat 1 ปรับต้ังชุด Forming Plat 5
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง และ Set
หนาจอ

5

ทดสอบและ วัดขนาดซอง
ขนาดซลี ความแข็งแรงใน

การเกาะติด โดย QC
1 (วางงาน) 1

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง และ Set

หนาจอ
1

ปรับต้ังชุดเก็บเศษ 2 ใสมีดตัดเศษ 2

(วางงาน) 1 (วางงาน) 1
เปดเคร่ืองเดินงานดวย
ความเร็ว100 ซอง/นาที

1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง
1

เปดเคร่ืองที่ความเร็ว 220
ซอง/นาที

1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง
1

ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีก
รอบโดย QC หนาเคร่ือง

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2

สัญลักษณ = วางงาน = ทํางาน

ปรับต้ังชุดฉากขึ้นรูปหลัง
(Gusset) หลัง

1 ปรับระยะ Gusset ดานหลัง 10

รวมเวลา 34 นาที 34 นาที

สงตัวอยางซองไป
APPROVEซองโดยหัวหนา

 QC
2

สรุป ผูปฏิบัติงานคนที่ 1 ผูปฏิบัติงานคนที่ 2

รวมขั้นตอน 18 ขั้นตอน 18 ขั้นตอน
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ผูศึกษาไดนําเวลาหลังการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค
SMED มาแสดงเปนกราฟเพื่อใหงายตอการพิจารณาความแตกตางในการใชเวลาแตละขั้นตอน
ดังรูปที่ 35 และจากการดําเนินการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรไดผลสรุปดัง
ตารางที่ 21

รูปที่ 35 กราฟเปรียบเทียบเวลาการปรบัต้ังเครื่องจักรกอนและหลังปรังปรุง

ตารางที่ 21 สรุปผลการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปรบัต้ัง

รายละเอียด
ขั้นตอนการ
ปรับปรุง ที่ 1

ขั้นตอนการ
ปรับปรุงที่ 2

ขั้นตอนการ
ปรับปรุงที่ 3

สภาพปจจบุัน (นาท)ี 151 15 30
หลังปรบัปรุง (นาท)ี 74 2 4
คิดเปน (%) 51 86.6 86.6
ขั้นตอน 18 18 18
ผูปฏิบัติงาน 2 2 2

จากการศึกษาการลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED ของโรงงาน
กรณีศึกษา สามารถสรุปผลเปนขั้นตอนไดดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1 การยายงานภายในไปเปนงานภายนอก
จากสภาพปจจุบันมีขั้นตอนเทากับ 24 ขั้นตอนโดยเปนงานภายในทั้งหมด หลังจาก

การปรับปรุงไดมีการแยกงานภายในออกเปนงานภายนอก 6 ขั้นตอน และสามารถลดเวลาใน
การปรับต้ังจากสภาพปจจุบัน จาก 151 นาที เหลือ 74 นาที คิดเปน 51%

ขั้นตอนที่ 2 การปรับปรุงเก่ียวกับการขจัดเวลาที่ตองรอคอย
ในขั้นตอนที่ 1 เปนขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เก่ียวกับการสูญเสียเวลาไปในระหวางการ

รอคอย จึงไดมีการขจัดเวลาการรอคอยโดยใชหลังการ ECRS ซึ่งไดมีการลดเวลาการปรับต้ัง
จากภาพปจจุบัน จาก 15 นาที เหลือ 2 นาที คิดเปน 86.6%

ขั้นตอนที่ 3 การเปลี่ยนทุกิจกรรมใหงายตอการปรับต้ัง โดยการปรับปรุงเก่ียวกับ
การลดเวลา

ในขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรที่เปนงานภายใน ไดนําเทคนิค ไคเซ็น และเทคนิค
การควบคุมดวยสายตามาประยุกตปรับปรุงในขั้นตอนที่ 17, 18 และ 19 สามารถลดเวลาการ
ปรับต้ังจากสภาพปจจุบัน 30 นาที เหลือ 4 นาที คิดเปน 86.6%

สรุปผลดําเนินการของการลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักร จาก 151 นาที เหลือ 34 นาที
คิดเปน 77.48% โดยยังคงมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน 18ขั้นตอนและมีการใชผูปฏิบัติงาน 2 คน
ดังตารางที่ 21

รูปที่ 36 สรุปเวลากอนและหลังทําการปรบัปรุง
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ผูศึกษาไดมีการเปรียบเทียบเวลาที่เพิ่มขึ้นมีการดําเนินการปรับต้ังเครื่องจักรโดยมี
เวลาเพิ่มขึ้นจากเดิม โดยเฉลี่ยกะกลางวันและกลางคืนจะมีการเปลี่ยนงานและปรับต้ังเครื่องจักร
วันละ 3 ครั้ง โดยกอนทําการปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องจักรในแตละครั้งจะใชเวลา 151 นาที
ซึ่งหลังมีการปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องจักรจะใชเวลา 34 นาที ทําใหมีเวลาเพิ่มขึ้นและทําให
กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นตอวัน 351 นาทีตอกะการทํางาน (หรือ 702 นาทีตอวัน ) เม่ือเปรียบเทียบ
เวลาที่เพิ่มขึ้นกับมูลคาสินคาที่ผลิตไดเทียบมูลคาสินคาที่เพิ่มขึ้นตอเดือน 2,779,920 บาทตอกะ
การทํางาน (หรือ 5,559,840 บาท/เดือน) ดังที่แสดงตารางที่ 22

ตารางที่ 22 กําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นเปรียบเทียบเปนมูลคา
จํานวนครั้ง

ในการเปลี่ยน
งาน

เวลาท่ีเพิ่มขึน้
(นาที)

กําลังการผลิต
เพิ่มขึน้

(ซอง/วนั)

มูลคาสินคา
(บาท/วัน)

มูลคาสินคา
(บาท/เดือน)

กะกลางวัน 3 351 77,220 92,664 2,779,920
กะกลางคืน 3 351 77,220 92,664 2,779,920

รวม 6 702 15,440 185,328 5,559,840

รูปที่ 37 กําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น

ผูศึกษาไดสรุปขั้นตอนการทํางานหลังการปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องจักรมากําหนด
เปนมาตรฐานการปฏิบัติงานแสดงดังรูปที่ 38 มาตรฐานการปฏิบัติงานดังกลาวไดระบุขั้นตอน
การปฏิบัติพรอมรูปภาพรวมถึงเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานและมาตรฐานตําแหนงการปรับต้ัง
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แสดงรูปที่ 39 เพื่อกําหนดตําแหนงในการปรับต้ัง เพื่อใชอางอิงและเปนแนวทางการปฏิบัติไว
อยางชัดเจน เพื่อใชอางอิงในการปฏิบัติงานและเปนบรรทัดฐานในการปรับปรุงการทํางานใน
โอกาสตอไป

ตารางที่ 23 กําลังการผลิตในเดือน ธันวาคม 2559

รูปที่ 38 กราฟแสดงกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นในเดือน ธันวาคม 2558

จากรูปที่ 38 เปนการแสดงกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น หลังการปรับปรุงโดยใชเทคนิค
SMED โดยจากรูปจะเห็นไดวากําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นเม่ือเปรียบเทียบกอนการปรับปรุง จะเห็น
ไดวามีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม มากกวา 50 เปอรเซ็นต ซึ่งทําใหผลิตภัณฑ ประเภทซอง
บรรจุภัณฑแบบซีลกลางพับขางต้ังแตเดือน ธันวาคม 2558 จนถึงปจจุบัน ทางบริษัทกรณีศึกษา
ไมไดมีการนํางานออกไปใหทางผูผลิตรายอ่ืนชวยดําเนินการผลิต เพื่อใหสามารถสงสินคาไดทัน

รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร ประเภทผลิตภัณฑ
กําลังการผลิต
(ซอง/นาที)

กําลังการผลิต
(จริง/เดือน)

   กําลังการ
ผลิตที่เพ่ิมขึ้น
(ซอง/เดือน)

BM - 507 เคร่ืองผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 120 1,701,000 1,701,000
BM - 508 เคร่ืองผลิตทําซองแบบซีล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล 3 ดาน 100 1,436,400 1,436,400
BM - 509 เคร่ืองผลิตทําซองแบบซีล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล 3 ดาน 200 3,024,000 3,024,000
BM - 510 เคร่ืองผลิตทําซองแบบซองต้ัง ซองบรรจุภัณฑแบบซองต้ังพ้ืน 80 1,209,600 1,209,600
BM - 511 เคร่ืองผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 100 1,512,000 1,512,000
BM - 512 เคร่ืองผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 220 3,118,500 6,388,800
BM - 521 เคร่ืองผลิตถุง ถุงขาวสาร 60 907,200 907,200
BM - 522 เคร่ืองผลิตถุง ถุงขาวสาร 60 907,200 907,200

13,815,900 17,086,200
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ตอยอดสั่งผลิตของลูกคา โดยปจจุบันไดมีการดําเนินการ ใชเทคนิค SMED เขามาชวยในการ
ปรับต้ังงาน ไปยังเครื่องจักรอ่ืนๆ เพื่อชวยตอบโจทย ในการสงสินคาไดทันตอเวลา

รูปที่ 39 คูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction)

    ขั้นตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือเปลี่ยนรุนการผลิต หนา 2/4

Clock Step ผูปฏิบัติงาน QC

1 0.00 2 P

เพ่ือเปล่ียนชุดใหมเขาแทนที่

  - นําชุดปนลม เขามาเปาไปยัง

     ชุดซลีความรอนเพ่ือลดอุณหภูมิ

2 ถอดชุดซลีความรอนตําแหนงหัว 2.00 3 P

  - คลายนอตลอคซลีออกและ

    ปลดซลีออกที่ละชุด

  - ติดต้ังชุดซลีใหมเขาแทนที่

3 ถอดชุดซลีความรอนตัวกลางออก 5.00 2 P

  - คลายนอตลอคซลีออกจํานวน 1 ตัว

  - ติดต้ังชุดซลีใหมเขาแทนที่

4 ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง หนา 7.00 2 P

หลัง

 - ผาชุบแอลกอฮอลเช็ดบริเวณ

    ลูกกล้ิง

5 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 9.00 3 P

 - คลายนอตยึดตัวเจาะออกและ

    ยกออกทั้งชุด

6 นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับเคร่ือง 11.00 1 P

  - ยกเขาแทนและยึดนอต

ลําดับ ภาพประกอบ

    บริษัท : กรณศึีกษา จํากัด

การลออุณหภูมิความรอนของซลี

Std.Time (Min) ผูรับผิดชอบ
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน
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รูปที่ 40 มาตรฐานตําแหนงการปรบัต้ัง

รูปที่ 41 มาตรฐานอุณหภูมิการขึ้นรูป

อุปกรณ No. ระยะตําแหนง(cm.)
ซิล No.1-2 1
ซิล No.3-4 2
ซิล No.5-6 3
ซิล No.7-8 4
ซิล No.9-10 5
ซิล No.11-12 6
ซิล No.13-14 7
ซิล No.15-16 8
ซิล No.17 9
ซิล No.18 10

Forming (ซาย) F(L)
Forming (ขวา) F(R) ผูจดัทํา
Gusset (ซาย) G(L) วนัที่
Gusset (ขวา) G(R) ผูตรวจสอบ

วนัที่

บริษัท กรณีศึกษา
มาตรฐานตําแหนง การปรับต้ังงาน

1 2
3

4

5
6

8
7

9

10

F(L)

F(R)

G(L) G(R)
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ขอเสนอแนะ
1. การศึกษาครั้งนี้ใชเทคนิคการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMEDผลที่ไดหลัง

การปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรถึงแมจะเปนไปตามเปาหมายที่วางไว คือ ลดเวลา
ปรับต้ังเครื่องจักรลงมากกวา 50% แตยังคงเปนเวลาที่เปนเลข 2 หลัก (มากกวา 9 นาที) จาก
ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรที่เหลืออยูผูศึกษามองเห็นวายังสามารถนําเทคนิคอ่ืนๆ เขามารวม
กับเทคนิค SMED เพื่อลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรลงไดอีก

2. ภายหลังการศึกษาหลังการปรับปรุงพบวา พื้นที่ของการติดต้ังเครื่องจักรและ
การสงตองานของแตละแผนกซึ่งไมสอดคลองตอกระบวนการทํางาน ซึ่งไดมีการเสนอใหโรงงาน
กรณีศึกษาทําการศึกษาและปรับปรุงเรื่องการวางตําแหนงของเครื่องจักร และกระบวนการผลิต
อยางตอเนื่อง

3. บริษัทยังมีเครื่องจักรทีคลายคลึงกันอีกจํานวน 3 เครื่อง ดังนั้นควรนําผลของ
กรณีศึกษาดังกลาวไปขยายผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น โดยการลดเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องจักรที่ลดลง พรอมทั้งจัดทําเปนคูมือการปฏิบัติงาน

ปญหา อุปสรรค และการศึกษาตอไปในอนาคต
จากปญหาที่พบในกรณีศึกษาคือ  การที่ผูปฏิบัติงานเปนแรงงานตางชาติ ทําใหการ

สื่อสาร และบันทึกขอมูลตางๆ ยังมีคงมีปญหา ทําใหตองใหผูที่บันทึกยังคงตองใชหัวหนาแผนก
ที่เปนคนสัญชาติไทย และการจัดทําคูมือปฏิบัติงาน ปจจุบันเปนการจัดทําในรูปแบบภาษาไทย
โดยใหทางหัวหนาแผนกเปนผูถายทอดและอธิบายการทํางานใหผูปฏิบัติงานที่เปนแรงงาน
ตางชาติ
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ภาคผนวก ก.
การศึกษางาน (Work Study) กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
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ตารางท่ี 24 บนัทึกการจับเวลา Set-up Time)

 ชือ่งาน : …………………………………………………… เลขที่ JOB : …………………………… วัตถุดบิ : OPP/PET/NY  +  MPET/ALU/  +  CPP/LLDPE

วันที่ : ………..…………………………………….……… เวลาปฏิบัตงิาน :………………………… ขนาด : ………………………มม. ความหนา : …………………………….ไมครอน

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาท)ี

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาท)ี

1 ลดอุณหภมูคิวามรอนจาก 250 องศาเซลเซยีส ใหเหลือ 35 องศาเซลเซยีส 13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึน้เคร่ือง
2 ถอดชดุซลีความรอน(Heater Seal) ตาํแหนงหัวจาํนวน 3 ตวั 14 เปดชดุ Heater ซลีความรอน จาก 35 องศาเซลเซยีสเปน 160-250 องศา
3 ถอดชดุผาซลีความรอนเทปรอนตาํแหนงหัว จาํนวน 3 ตวัออก 15 ตอชดุฟลมเขาเคร่ือง
4 ตดิตัง้ชดุผาซลีความรอนเทปรอนเขาไปกับชดุซลีความรอน(Heater) 3 ตวั 16 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง /นาที เพือ่ปรับตัง้ตาํแหนงซลีความรอน
5 ถอดชดุซลีความรอนตวักลางออก จาํนวน 1 ตวั 17 ปรับตัง้ชดุซลีความรอน และความเย็น
6 ถอดชดุผาซลีความรอนเทปรอนตาํแหนงหัว จาํนวน 1 ตวั 18 ปรับตัง้ชดุฉากขึน้รูปหลัง (Gusset) หลัง
7 ตดิตัง้ชดุผาซลีความรอนเทปรอนเขาไปกับชดุซลิความรอน(Heater) 1 ตวั 19 ปรับตัง้ชดุ Forming Plat
8 ทําความสะอดชดุลูกกล้ิงยาง หนา หลัง 20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซลี ความแขง็แรงในการเกาะตดิ โดย QC
9 ถอดชดุตวัเจาะรูออก 21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC

10 นําชดุเขม็ตวัเจาะไปลับคมและประกอบเขากับชดุตวัเจาะตามขนาดที่ใช 22 เปดเคร่ืองเดนิงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที
11 นําชดุตวัเจาะตดิตัง้เขากับเคร่ือง 23 เปดเคร่ืองที่ความเร็ว 220 ซอง/นาที
12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลมแผนกดรายลามเินท 24 ตรวจสอบชิน้งานใหมอีกรอบโดย QC หนาเคร่ือง

ผูปฏิบัตงิาน (1) ……………………………………
                        (2) ……………………………………
                        (3) ……………………………………

ตารางบนัทกึการจบัเวลา (Set-up Time)
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ตารางท่ี 25 บนัทึกเวลาการปรบัต้ังงาน (Set-up Time) กอนปรบัปรุง
ลําดับที ขัน้ตอน n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 คาเฉลีย่

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลอื 35 องศาเซลเซียส 15 15 14 16 14 15 14 15 16 15 15 15 15 14 15 16 15 14 15 15 15 16 15 15 14 15 16 15 15 16 15
2 ถอดชุดซิลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหวัจาํนวน 3 ตัว 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 2 3 4 3 4 3 3
3 ถอดชุดผาซิลความรอนเทปรอนตําแหนงหวั จาํนวน 3 ตัวออก 30 31 29 30 30 30 30 29 31 30 30 30 30 31 29 30 30 30 30 30 29 30 30 31 30 30 29 30 31 30 30
4 ติดตั้งชุดผาซิลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชุดซิลความรอน(Heater) 3 ตัว 15 15 15 15 16 14 15 15 16 14 15 16 15 15 14 15 16 14 15 15 15 16 15 14 15 15 16 14 15 15 15
5 ถอดชุดซิลความรอนตัวกลางออก จาํนวน 1 ตัว 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2 1.5 2 3 2 2 1.5 3 2 2 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 1.5 2 2
6 ถอดชุดผาซิลความรอนเทปรอนตําแหนงหวั จาํนวน 1 ตัว 2 2 2 1.5 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2.5 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2
7 ติดตั้งชุดผาซิลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชุดซิลความรอน(Heater) 1 ตัว 10 10 10 11 9 10 10 10 10 11 9 10 11 10 10 10 9 10 10 11 10 10 10 10 10 9 10 10 11 9 10
8 ทาํความสะอดชุดลกูกลิง้ยาง หนา หลงั 2 2 1.5 2 2.5 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2 2 2 1.5 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2
9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3 3 3 3 3 3 3 3 4 2 3 4 3 4 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลบัคมและประกอบเขากบัชุดตัวเจาะตามขนาดทีใ่ช 16 15 14 15 15 15 16 15 15 14 15 16 15 15 16 15 15 14 16 14 15 14 15 16 15 15 15 15 14 15 15
11 นําชุดตัวเจาะติดตั้งเขากบัเคร่ือง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 ไปเอามวนฟลมทีตู่อบฟลมแผนกดรายลามิเนท 5 5 4 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5 5 5 6 5 4 5 6 5 5 5 4 5 5 6 5 5 5
13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเคร่ือง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 เปดชุด Heater ซิลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน 160-250 องศา 7 7 6 7 7 8 7 7 6 7 8 7 7 7 7 6 7 7 7 8 7 7 7 7 6 7 7 7 8 7 7
15 ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง /นาท ีเพื่อปรับตั้งตําแหนงซิลความรอน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
17 ปรับตั้งชุดซิลความรอน และความเย็น 15 15 15 14 15 16 15 14 15 15 15 15 15 15 15 15 15 14 16 14 15 16 15 15 14 15 16 15 15 16 15
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลงั (Gusset) หลงั 10 9 10 10 11 10 10 10 10 10 9 10 10 11 9 10 10 10 11 9 10 10 10 10 11 9 10 11 10 10 10
19 ปรับตั้งชุด Forming Plat 5 5 6 5 4 5 6 5 5 5 4 5 5 6 5 5 5 5 4 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5 5
20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซิล ความแข็งแรงในการเกาะติด โดย QC 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
21 สงตัวอยางซองไป APPROVE ซองโดยหวัหนา QC 3 4 3 4 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 4 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
22 เปดเคร่ืองเดนิงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
23 เปดเคร่ืองทีค่วามเร็ว 220 ซอง/นาที 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
24 ตรวจสอบช้ินงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเคร่ือง 2 2 2 1.5 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2.5 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2

จาํนวนตัวอยาง (Sample) n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 Mean
X เวลารวมทัง้หมด (∑CT.) 152 151 146 152 149.5 153.5 151 151 154.5 146.5 147.5 155 152 152.5 148.5 152 150 148 152 148.5 152 156.5 152 153.5 146 148 153 151 153.5 151.5 4530 151

X=คะแนนเบ่ียงเบน (Deviation  Score) 1 0 -5 1 -1.5 2.5 0 0 3.5 -4.5 -3.5 4 1 1.5 -2.5 1 -1 -3 1 -2.5 1 5.5 1 2.5 -5 -3 2 0 2.5 0.5 Mean 151
Z=คะแนนมตรฐาน (Standart Score) 0.374 0 -1.87 0.374 -0.56 0.936 0 0 1.31 -1.68 -1.31 1.498 0.374 0.562 -0.94 0.374 -0.37 -1.12 0.374 -0.94 0.374 2.059 0.374 0.936 -1.87 -1.12 0.749 0 0.936 0.187 SD. 2.671

∑24
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ตารางท่ี 26 บนัทึกเวลาการปรบัต้ังงาน (Set-up Time) หลังปรบัปรุง
ลําดับที ขัน้ตอน n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 คาเฉลีย่

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลอื 35 องศาเซลเซียส 2 2 2 1.5 2 3 1.5 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
2 ถอดชุดซิลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหวัจาํนวน 3 ตัว 3 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 2.5 3 3 3 3 3 2.5 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3
3 ถอดชุดซิลความรอนตัวกลางออก จาํนวน 1 ตัว 2 2 1.5 2 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2
4 ทาํความสะอดชุดลกูกลิง้ยาง หนา หลงั 2 2 2 1.5 2 2 2 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
5 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3 3 2.5 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 2.5 3 3 3 3 3 3 3 3 3
6 นําชุดตัวเจาะติดตั้งเขากบัเคร่ือง 1 1 1.5 1 1 1 2 1 0.5 1 1.5 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 0.5 1 1 1
7 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเคร่ือง 1 1 1.5 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 เปดชุด Heater ซิลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน 160-250 องศา 7 7 7 6.5 7 6.5 7 7 7 6.5 8 7 7 7 7 7 8 7 7 7 7 7 6.5 7 7 8 7 7 7 7 7
9 ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 2 1 1 1 1 1 2 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1
10 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง /นาท ีเพื่อปรับตั้งตําแหนงซิลความรอน 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1.5 1 1
11 ปรับตั้งชุดซิลความรอน และความเย็น 2 2 3 2 2 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
12 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลงั (Gusset) หลงั 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 2 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1
13 ปรับตั้งชุด Forming Plat 1 1.5 1 1 1 1 1.5 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซิล ความแข็งแรงในการเกาะติด โดย QC 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 2 1 1 1 0.5 1 1 1 0.5 1 1 2 0.5 1 1 1 1 1 1
15 สงตัวอยางซองไป APPROVE ซองโดยหวัหนา QC 2 2 1.5 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 1.5 2 2
16 เปดเคร่ืองเดนิงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1 2 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1
17 เปดเคร่ืองทีค่วามเร็ว 220 ซอง/นาที 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1
18 ตรวจสอบช้ินงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเคร่ือง 2 2 2 1.5 2 1 2 2 2 2 2 2 3 2 2 1 2 2 2 3 2 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2

จาํนวนตัวอยาง (Sample) n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 Mean
X เวลารวมทัง้หมด (∑CT.) 34 36.5 36.5 31.5 34 34.5 36.5 37.5 33 34.5 37 34 35.5 36.5 35.5 35 35 35.5 35 35 35 33.5 34.5 35 34 35.5 34 33.5 34 33.5 1045 34.8333333

X=คะแนนเบ่ียงเบน (Deviation  Score) -0.83 1.667 1.667 -3.33 -0.83 -0.33 1.667 2.667 -1.83 -0.33 2.167 -0.83 0.667 1.667 0.667 0.167 0.167 0.667 0.167 0.167 0.167 -1.33 -0.33 0.167 -0.83 0.667 -0.83 -1.33 -0.83 -1.33 Mean 34.0
Z=คะแนนมตรฐาน (Standart Score) -0.31 0.624 0.624 -1.25 -0.31 -0.12 0.624 0.998 -0.69 -0.12 0.811 -0.31 0.25 0.624 0.25 0.062 0.062 0.25 0.062 0.062 0.062 -0.5 -0.12 0.062 -0.31 0.25 -0.31 -0.5 -0.31 -0.5 SD. 2.671

∑24
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ภาคผนวก ข.
คูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction)
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หมายเลขเอกสาร :
แกไขคร้ังท่ี : 00
วันท่ีมีผลบังคับใช :
แผนท่ี : 1
จํานวนท้ังหมด : 4 แผน
สําเนาฉบับท่ี :

ลายเซนต

ตําแหนง

วันท่ี

ผูปฏิบัติงานทําซอง หัวหนาแผนกทําซอง ผจก.ฝายผลิต

5/12/58 5/12/58 5/12/58

ผูจัดทํา ผูทบทวน ผูอนุมัติ

สุริยัน  ยานะ วีระนาม   ทับปง สถาป   ออนสา

วิธีการปฏิบัติงาน

WI-PD-12

5 ธันวาคม 2558

    บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด

    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต

เร่ือง  การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต

WORK INSTRUCTION
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    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต หนา 2/4

Clock Step ผูปฏิบัติงาน QC

1 0.00 2 P

เพื่อเปล่ียนชุดใหมเขาแทนท่ี

  - นําชุดปนลม เขามาเปาไปยัง

     ชุดซีลความรอนเพื่อลดอุณหภูมิ

2 ถอดชุดซีลความรอนตําแหนงหัว 2.00 3 P

  - คลายนอตลอคซีลออกและ

    ปลดซีลออกท่ีละชุด

  - ติดต้ังชุดซีลใหมเขาแทนท่ี

3 ถอดชุดซีลความรอนตัวกลางออก 5.00 2 P

  - คลายนอตลอคซีลออกจํานวน 1 ตัว

  - ติดต้ังชุดซีลใหมเขาแทนท่ี

4 ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง หนา 7.00 2 P

หลัง

 - ผาชุบแอลกอฮอลเช็ดบริเวณ

    ลูกกล้ิง

5 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 9.00 3 P

 - คลายนอตยึดตัวเจาะออกและ

    ยกออกท้ังชุด

6 นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับเครื่อง 11.00 1 P

  - ยกเขาแทนและยึดนอต

ลําดับ ภาพประกอบ

    บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด

การลออุณหภูมิความรอนของซีล

Std.Time (Min) ผูรบัผิดชอบ
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน
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    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต หนา 3/4
7 นํามวนฟลมรอยเพลาข้ึนเครื่อง 12.00 1 P

  - ตอมวนฟลมดวยเทป OPP สี

     น้ําตาล

8 เปดชุดซีลความรอนตามชุดซีลท่ีใช 13.00 7 P

งาน

 - ดูพารามิเตอรใน Master Speck

9 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง 20.00 1 P

 - ดึงฟลมงานเกาออกและใหงาน

   ใหมเขาแทนท่ี

10 เปดเครื่องดวย SPEED 10 ซอง /นาที 21.00 1 P

เพื่อปรับต้ังตําแหนงซีลความรอน

 - ดูตําแหนงซีลท่ี Master Speck

11 ปรับต้ังชุดซีลความรอนและความเย็น 24.00 2 P

 - ดูตําแหนงซีลท่ี Master Speck

12 ปรับต้ังชุดฉากข้ึนรูปหลัง (Gusset) 26.00 1 P

 - ดูตําแหนงชุดฉากท่ี Master Speck
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    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต หนา 4/4
13 ปรับต้ังชุด Forming Plat 27.00 1 P

 - ดูตําแหนงชุดฉากท่ี Master Speck

14 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซิล 28.00 1 P

ความแข็งแรงในการเกาะติด

15 สงตัวอยางซองไป APPROVE 29.00 2 P

ซองโดยหัวหนา QC

16 เปดเครื่องเดินงานดวยความเร็ว 30.00 1 P

100 ซอง/นาที

17 เปดเครื่องท่ีความเร็ว 220 ซอง/นาที 31.00 1 P

18 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย 32.00 2 P

 QC หนาเครื่อง เดินเครื่องจริง

-

-

-

-

-
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